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Oberschlesiens, 

oder 

Allgemeine Betrachtungen 

über den Zustand des Eisenhütten - Betriebes in Oberschlesien seit den 
letztverflossenen 100 Jahren, mit Bezugnahme auf die geschichtliche Ent- 
wicklung der Königl. Eisen -Hütten -Werke, so wie der grössern 
und bedeutendem Privat- Anlagen. 

V. Heft. 



Von 

Ludwig Wachler, 
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Sr. Hochtcohlgeboren 



dem 



König!. Preussischen Geh. Ober-Berg-Rathe, Ritler des rothen Adler-Ordens dritter 
Klasse m. d. Schleife und des eisernen Kreuzes , ordentlichem Mitgliede der Aka- 
demie der Wissenschaften zu Berlin, und mehrer gelehrten Gesellschaften 

ordentlichem und Ehrenmitgliede 

lernt Dr. <t J. % £ar|ta! 

als 

geringer Beweis 
der 

ausgezeichnetsten Hochachtung und Verehmng 

gewidmet 



TtM Verfasser 

als dankbarem Schüler. 
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Vorwort. 



Das vorliegende V. Heft der Oberschlesischen Elisen-Erzeugung umfasst die tech- 
nische Darlegung eines der bedeutendsten Werke unserer Provinz; sie konnte sich 
aber nur auf die Anführung der wesentlichst technischen Hauptperioden beschrän- 
ken, indem der Umfang dieses Heftes sonst nicht ausgereicht haben würde, wenn 
man allen vorhandenen technischen Betriebs- Gegenständen hätte gerecht sein wollen, 
was aber doch wohl weniger in der Tendenz dieser Uebersichten und Leistungen 
lag. Die völlige Trennung des Geschützgusses so wie der damit vorgenommenen 
Proben, erscheint wohl umsomehr gerechtfertigt, als die üebersicht nicht allein da- 
durch gewonnen, sondern die Wichtigkeit des Gegenstandes selbst mehr hervor- 
tritt, was wohl jedenfalls für alle Leser erwünscht erscheint. 

Eine so grossartige Giesserei in ihren technischen Leistungen vollkommen 
anschaulich dem sachkundigen Publikum vorzuführen , bleibt jedenfalls eine schwie- 
rige Aufgabe, ja sie wird kaum zu verwirklichen möglich, wenn sie allein allge- 
meine Umrisse in sich fassen, und nicht speziell diesen nicht zu erschöpfenden 
Betrieb in all seinen Einzelnheiten darlegeu kann. Der Verfasser glaubt es daher 
diesem so gewichtigen Betriebszweige schuldig 'zu sein, wenigstens die Grund- 
lagen der einzelnen Förmerei-Abtheüungen in einer besonders bearbeiteten und 
zusammenhängenden Beschreibung hinzufügend darlegen zu müssen, er erkennt 
dabei aber auch die Schwierigkeit in der sachentsprechenden Lösung dieser gewich- 
tigen Frage, und rechnet umsomehr auf eine nachsichtsvolle Aufnahme und Beur- 
teilung, als ein erster Versuch der Art, sich unmöglich allen Anforderungen ent- 
sprechend, hinstellen lässt. 

Unsere Provinz Oberschlesien hat die höchst beachtenswerthe und besonders 
hervorzuhebende Eigenthümlichkeit, dass auf einer so geringen Quadratische bei- 
nahe alle technischen Betriebszweige, welche die Eisen-Darstellung umfasst, reprä- 
sentirt werden, so sind die Verkohlung des Holzes und der Steinkohlen, der Be- 
trieb der Hohöfen bei Holzkohlen, Coacks und gemischtem Brennmaterial, die Er- 
zeugung des Stabeisens in Heerden bei Holzkohlen und in Oefen bei Steinkohlen, 
der Giesserei -Betrieb aus Hohöfen, Flamm- und Cupolo- Oefen, der Walzhütten- 
Betrieb in all seinen Einzelnheiten, in einer wohl selten noch vorkommenden ähn- 
lichen übersichtlichen Zusammenstellung nahe bei einander belegener Werke aufzu- 
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weisen. Es kann in dieser Hinsicht eine bessere Schule für den angehenden 
praktischen Hüttenmann nicht nachgewiesen werden, und ebenso gab es auch die 
zunächst liegende Veranlassung an die Hand eine vollständige Uebersicht der auf 
diesen Werken vorhandenen Betriebs-Vorrichtungen, und eine allgemeine Ueber- 
sicht der gebräuchlichen stattfindenden Maassen und Gewichte der Haupt-Betriebs- 
Materialien, sowie der Betriebs-Prinzipien und reststehenden Arbeitslöhnen diesem 
Hefte beizugeben. Durch diese Hülfsmittel lassen sich für alle Betriebszweige und 
Werks-Verwaltungen Oekonomie-Pläne leicht entwerfen und zusammenstellen, wel- 
ches gewiss von allgemeinem Interesse, als eine willkommene Beigabe auch Aner- 
kennung finden dürfte. 

Weniger vollständig erscheinen dagegen die Andeutungen über in der Nähe 
belegene und fftir den die Provinz besuchenden Fremden besonderes Interesse ge- 
währenden Privat -Anlagen, da hiezu das benöthigte Material sich nur mit grosser 
Mühe beschaffen lasst. 

Zwei hart prüfende Jahre hat das provinzielle Gewerbe glücklich ükerwunden, 
eine bessere Zukunft leuchtet und thut wahrlich Noth, wenn die von allen Werks- 
Besitzern dargebrachten grossen Opfer wieder eingebracht werden sollen. Die Zeit 
mahnt immer mehr an den endlichen Fortschritt, hiezu gehören aber grosse Kapi- 
talien, die allein nur in dem Blüthezustande des Werks -Betriebes erworben und 
flüssig gemacht werden können; so möge denn auch bei uns das Vorwärts mit der 
Zeit aus vollem Herzen erklingen und recht viel Anklang wie warme Vertheidiger 
rinden! — 

Die rege Theilnahme an diesem provinziellen Unternehmen, wodurch allein 
das Erscheinen dieser Hefte zu verwirklichen war, lässt mit grosser Zuversicht in 
Hoffnung stellen , dass ein technisches Organ fTir Oberschlesien , als längst fühlbares 
Bedürfniss erkannt, nun wohl auch ins Leben gerufen werde; ich würde mich 
glücklich fühlen, hiezu den Weg angebahnt zu haben, und wenn die Reihe der 
vorliegenden Hefte als erste Grundlage, worauf dann weiter fortgebaut werden 
könnte, die Hand dazu geboten hätten. 

Malapa ne, im Mai 1850. 



Der Verfasser. 
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C. Die Königliche Eisengießerei bei Gleiwitz. 

Wenn man den Standpunkt einnimmt, wo in damaliger Zeit der Eutschluss zur 
Anlage des Glewitzer Werks gefasst wurde, so wird man allerdings im Vergleich zur 
Jetztzeit, wo Uber volle 50 Jahre seit der völligen Inbetriebsetzung verflossen , kein we- 
sentlich anderes Urtheil abgeben können. Die damalige Zeit, wo das Gewerbe mit dem 
Bergbau gemeinsam die Schütze der Provinz entfaltete, bedurfte einer Giesserei eben so 
dringend als die Jetztzeit , welche die ausgedehnte umfangreiche Industrie der Provinz auf 
einen solchen Höhepunkt bereits gesteigert, dass eine so grossarlige Anlage in ihren 
Leistungen noch als kaum ausreichend angesehen werden kann, allen Anforderungen zu 
entsprechen, und lässt dieselbe immer als ein ganz unentbehrliches Bedürfniss der Jetzt- 
zeit erscheinen. 

Der scharfsinnige Geist eines v. Reden, dem auch dieses Werk sein Dasein zu 
verdanken, beabsichtigte bei dieser Anlage nicht allein den ersten Versuch mit dem Hoh- 
ofenbetriebe bei Coacks zu veranstalten, um demnächst eine grössere, und dem Bedarf 
der Provinz und den Königlichen Werken mehr entsprechende Hütten-Anlage zu erbauen, 
sondern er wünschte durch diese Anlage vorzüglich einem dringenden und immer fühl- 
barer werdenden Bedürfniss abzuhelfen. Dies war nämlich die Anlage einer Giesserei, 
ohne die der Blei-, Steinkohlen- und Uberhaupt Bergbau keine weiteren Fortschritte machen 
konnten, und ohne welche selbst die fernere Vervollkommnung des Eisenhüttenwesens 
ebenfalls unmöglich war. Allen Übrigen inländischen Gewerben konnte ausserdem auch 
nur durch eine Giesserei von einiger Bedeutung geholfen werden, und deshalb ward der 
neuen Anlage auch sogleich die Bestimmung zu einer möglichst ausgedehnten Giesserei 
ertheilt. 

Der in damaliger Zeit schon voraussichtliche und Bedachlnahme bedingende Holz- 
mangel Oberschlesiens, welcher das provinzielle Eisenhüttengewerbe einzuschränken drohte, 
machte schon in jener Zeit den damaligen Königl. Ober -Finanz -Rath und Berg- Haupt- 
mann, nachmaligen Geheimen Staats-Minister, Grafen v. Reden, auf seinen öftern Reisen 
in England, wo er die Steinkohlen zur Eisenerzeugung anwendbar gefunden hatte, auf- 
merksam , und bewog denselben , Einem Hohen Bergwerks- und HUtten-j)epartement bereits 
im Jahre 1789 den Vorschlag zu machen, in Oberschlesien eine ähnliche Anlage zu 
gründen, und zugleich auch hierdurch die Eisengiessereien zu vervollkommnen, welche 
Genehmigung und Auftrag zu dieser Anlage derselbe aber erst im Jahre 1791 durch das 
Rescript vom 12. Juli erhielt. 

Es wurden die ersten vorbereitenden Versuche bekanntlich mit Anwendung der 
Coacks in Malapane angestellt, wobei sich die Zabrzer Steinkohlen als am brauchbarsten 
ergaben. Leber den Punkt dieser neuen Anlage selbst war man bald einig, und zwar 
etwa '/r Meile östlich von der Stadt Gleiwitz, wobei man die Clodnitz als Betriebskraft, 
die neue Anlage des Kanals, die Nähe der Steinkohlen und Erze besonders günstig für 
den Betrieb gelegen fand. 

Solchergestalt erfolgte dann auch der Ankauf der Borower Mühle am Beulhener 
Wasser, der beiden Ellgnther Mühlen an der Halembaer Clodnitz, und der wüsten Mühle 
bei Sossnilze, um sowohl das Gefälle als auch durch Verbindung der Clodnitz mit dem 
Beuthener Wasser durch einen Graben bei dem Dorfe Sossnilze mehr Wasser zu erhalten. 

2 

Digitized by Google 



10 



Der Bau begann bereits im Frühjahr 1794 mit den Grabenarbeiten und gleichzeitig 
erfolgte die Fundamentirung des Hoholcns und Gichtaufzuges, ferner ward die Giesshülte 
und ein Kalkofen aufgeführt. Sehr rasch schritt der Bau vor; schon 1795 waren der 
Hohofen und Gichtthurm völlig beendet. Das erst angewandte Cylindcrgebläse. aus 3 
einfachen Cylindern von 66" Weite ward aus Schottland herbeigeführt, durch ein Wasser- 
rad betrieben, und sollte 1500 Cub.-Fuss Luft pro Minute liefern, alle andern zum Bau 
benöthigten Gusswanren wurden von Malapane bezogen. Aach manchen Schwierigkeiten 
und Hindernissen ward der erste Steinkohlen -Hohofen in Deutschland den 3. November 
1796 in Betrieb gesetzt, nachdem schon im September ein erster Versuch, ihn anzublasen, 
gemacht, der aber misslang und das Ausschuren in Folge stellte. Die Absicht, ihn zu- 
erst mit Holzkohlen anzublasen, unterblieb, um der gehegten schlechten Meinung, die 
man von diesem Unternehmen hatte, und ebenso den nachtheiligen Gerüchten, die aus- 
gebreitet wurden , zu begegnen , und begann man daher das Anblasen gleich mit Coacks. 
Es war dies allerdings ein schwieriges und gewagtes Unternehmen, da man lauter unge- 
übte der schweren Arbeit völlig unkundige Leute zu Hohofen-Arbeitern hatte, während 
man die ersten Former wenigstens von Malapane entnahm. Sehr oft vorkommende Brüche 
an dem Gebläse, unkundige Arbeiter, zu schwacher Bau des Olenkörpers machten den 
Betrieb des Ofens zu einem höchst schwierigen. Die Geschichte des Gleiwitzer Hohofen- 
Betricbes steht in ihrem ganzen Verlauf bis zur Jetztzeit schon allein in den dabei ob- 
waltenden materiellen Verhältnissen als ein höchst belehrendes Ganze da, worauf aber 
hier nicht füglich speziell eingegangen werden kann, weil wir uns vorzüglich den Be- 
trieb der Formerei und Giesserei bei der fortgesetzten geschichtlichen Entwicklung die- 
ses Werkes zum Hauptgegenstand gemacht haben. 

Schon in den Jahren 1797 und 1798 kamen die Cupolo- und Flammöfen in Be- 
trieb; das Lehmformhaus und die Bohrhütte, die Modell-Tischlerei, Schmiede und Schlos- 
serei entstanden; die Giesserei war im fortwährenden Steigen; bei der Lehmförmerei 
fand die Einführung des stehenden Abdrehens, und die Abschaffung des Formbrennens 
statt. Schon im Jahre 1799 begann man mit der Medaillen- Formerei, und es konnte 
ebenso bereits der Walzenguss von Malapane hierher verlegt werden. 

Das Bedürfniss einer grossartigen Giesserei stellte sich durch die vermehrten Be- 
stellungen als immer dringender heraus, und liess die neue Anlage nach wenigen Jahren 
schon sehr viel leisten. So erfolgte im Jahre 1801 bereits der Guss des ersten 40" 
Cylir.Jers für Rothenburg, und ebenso wurden alle Vorarbeiten zum Guss des 60" Dampf- 
Cylinders für die Friedrichsgrube gemacht. Aber auch hiebei musste man neue und 
grosse Schwierigkeilen überwinden, und erst alle Erfahrungen sammeln. Man formte 
denselben nämlich ohne Kapseln, weil man die grosse Menge dazu benöthigter Guss- 
waaren nicht sogleich anfertigen konnte, besonders da nach diesem Cylinder ängstlich 
getrieben wurde, band ihn daher vor dem Verdammen mit eisernen Rippen und Schienen 
ab. Aber ohngeachtet dieses Abbindens und Dämmens trieb das flüssige Eisen die Form 
auseinander, und der Guss misslang. Um dies zu verhindern, fertigte man, anstatt der 
runden Cylinder-Kapseln , Platten mit Lappen an, schraubte solche, gleich einem Cupolo- 
Ofen-Mantel zusammen , und machte in diese die Form. Doch auch dieser Versuch miss- 
lang, indem das Eisen, nachdem die Form voll war, einige Schraubenmuttern lossprengte, 
eine Platte auseinander presste und zum Theil aus dieser Oeftnung herauslief. Nach die- 
sem abermaligen misslungenen Versuch legte man einen aus Stäben bestehenden Kranz 
inwendig in die Kapselplatten und befestigte diesen mit Schrauben, wodurch eine Ver- 
bindung im Ganzen hergestellt war, und der Guss gerieth. 

Schon im Jahre 1801 ward die Bohrhütte erweitert, da sie dem Bedarf schon 
nicht mehr entsprach; doch waren auch bei diesem Betriebszweig vielerlei Schwierig- 
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keilen zuvor zu beseitigen, namentlich das richtige Härten der Bohr- und Drehschneiden. 
Es wurden jetzt schon Cyliuder. Kolben. Luftpumpen und alle Röhren gebohrt, auch Wal- 
zen aller Art gedreht. Gegossen wurden in diesem Jahre der 60" Dampfcyiinder für 
Friedrichsgrube, und die beiden Blase-Cylinder von 72" Durchmesser, 10' Höhe für 
Königshülte. 

Die Giesserei war im zunehmenden raschen Steigen , man musste bereits im Jahre 
1802 die Anstellung eines besondern Modelleurs bewirken: derGuss von verzierten Qua- 
dratöfen aus dem Ganzen, fand Beilall; für die Kunstförmerei ward die Tiegelgiesserei 
eingeführt. Das Förmerei-Personnl bestand bereits aus 24 Förmern mit 17 Gehülfen. 

Im nächstfolgenden Jahre 1803 wurden in der Lehmförmerei die 68" Blase-Cy- 
linder für Bitlkow gefertigt. Im Jahre 1804 ward die Theerschwähl - Anstalt gebaut; 
ferner lieferte die Lehmförmerei die beiden 90" Wind-Regulatoren für Königshütte, von 
welchen jeder 110 Ctr. wog. Auch wurden in diesem Jahre die ersten Kochgeschirre 
und zwar Casserolle angefertigt, und ebenso begannen die ersten Versuche die Kochge- 
schirre mit einem haltbaren Lak zu überziehen, woraus später die Emaillir- Anstalt her- 
vorging, lieber den in diesem Jahre seinen Anfang genommenen Geschützguss bleibt es 
vorbehalten im spätem Verlauf dieser Mitlheilungen eine besondere geschichtliche Darle- 
gung folgen zu lassen. 

Die Fabrikation der Giesserei war im raschen Steigen begriffen, der Absatz 
schwunghaft und vorzugsweise nach den benachbarten österreichischen Staaten sehr be- 
trächtlich. Im Jahre 1805 fand die Anlage der Berliner Eisengiesserei statt, und wurden 
die ersten Former von Gleiwitz dorthin gesandt. Die Versuche mit der Emaille begannen. 

Das Werk hatte im September 1806 das letzte Mal das Glück von seinem Schö- 
pfer und Gründer, dem Königl. Geheimen Staats-Kriegs- und dirigirenden Minister Grafen 
von Reden besucht zn werden. Die für den Preuss. Staat so unglückliche und ver- 
hängnissvolle Zeit kam herbei, und von Reden musste, durch die Zeilumstände genö- 
thigt, seine für Oberschlesien so segensreichen Schöpfungen seinen Nachfolgern überlas- 
sen, und hat später sein Lieblingswerk nie wieder besucht. 

Schon im November kamen die Franzosen in hiesige Gsgend und der kaiserliche 
Offizier Duperron holte den 28. die Bestandgelder aus der Hütten-Kasse ab. Späterhin 
sind derlei Unfälle durch einen erhaltenen Schutzbrief abgewendet worden. 

Trotz dieser traurigen Zeilverhältnisse begann der Bau der neuen Cupolo-Ofenhütte 
mit einer 15" doppelt wirkenden Boullonschen Gebläse-Dampfmaschine und des Schrau- 
ben-Schneidewerks, worauf die Walzwerks - Pilaren für Hegermühle als erste Arbeit 
geschnitten wurden. Die Theerschwnhl-Anstalt wurde ebenso durch noch 2 Oefen nebst 
Condensor vergrösser. 

Der für Oberschlesien im ersten Projekt so wichtig erscheinende neue Clodnitz- 
Kanal war nun bereits von Laband aus schiffbar hergestellt und es ging von da den 20. 
Juni 1806 das erste Schiff mit Gusswaaren beladen nach Breslau ab. Die gusseiserne 
Brücke über den Kanal ward in diesem Jahre ausgeführt, und ebenso wurden die ersten 
Zabrzer Backcoaks zum Cupolo-Ofen-Betrieb angewandt. Ueber die in diesem Jahre be- 
gonnene erste Amunitions-Giesserei soll im spätem Verlauf dieser Mitlheilungen das Nö- 
thige besonders zusammengefasst werden. Obschon die Kriegsunruhen sehr nachtheilig 
auf die Produktion einwirkte, so wurden doch noch 25 Förmer und 22 Gehülfen be- 
schäftigt. 

Allein die Nachwehen einer solchen Zeit machten sich im Jahre 1807 erst recht 
fühlbar; die Giesserei musste sehr eingeschränkt werden und alle Oefen nur sehr schwach 
betrieben, so dass sogar eine längere Zeit hindurch die Cupolo-Oefen nur eine Woche 
um die andere im Betriebe waren. Viele Arbeiter verliessen das Werk und gingen ins 
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Oesterreichische, wo sich der Eisenhütten -Betrieb hob; das Fünnerpersonale nahm, ehe 
noch die Emigration ins Oesterreichische stattfand, bis auf 22 Gedingenehmer und 10 
Gehülfen ab, und musste später, als bessere Verhältnisse zurückkehrten, durch den jun- 
gen Zuwachs wieder ergänzt werden. 

Im Jahre 1808 wurde zu der Kessel-Anfertigung die benöthigte Einrichtung getroffen. 

Der Hohofen in seiner schlechten BeschaOenheit und leichten Bauart konnte nicht 
länger in diesem Zustande belassen werden, wurde daher im Jahre 1809 abgetragen 
und neu aufgeführt, dabei aber auch besser verankert. Der Ofen erhielt nunmehro zu- 
nächst dem Rauchgemäuer einen Schacht von Ziegeln, auf welchen die 6" starke Sand- 
iüllung und dann die beiden Schächte von feuerfesten Thonsteinen folgten, welche letztere, 
um den Ziegeln Raum zur Ausdehnung zu geben, '/ 4 " von einander entfernt zu stehen kamen. 

Die Theer-Oel-Destillation wurde im Jahre 1810 eingerichtet und im Jahre 1811 
ward der Produkten-Kanal beendet, ebenso der Material -Kanal, wobei gleichzeitig noch 
ein kleiner eiserner Krahn zum Ausladen der Boote aufgestellt. 

Die bereits im Jahre 1805 angefangenen, später aber wieder liegen gebliebenen 
Versuche, die Kochgeschirre mit einer haltbaren Emaille zu versehen, krönten im Jahre 
1812 das Unternehmen mit einem glücklichen Erfolge, so dass man nunmehro auf eine 
förmliche Anstalt zu diesem Behufe Bedacht nahm; dieses war der Anfang einer Anstalt, 
welche sich in spätem Jahren zu der grössten in Deutschland ausgebildet hat. 

Die überaus grossen Leistungen, welche das Werk in der verhängnissvollen Zeil 
des Jahres 1813 verwirklichte, stehen in der Geschichte des Werks als ewig unvergess- 
lich aufgezeichnet. Von Seilen der Mililair-Behörde wurde auf den das Werk allein be- 
schäftigenden Amunitions-Guss Rücksicht genommen, und sümmtliche Arbeiter, die hiebei 
beschäftigt waren, sind von der Aushebung zur Armee und selbst Landwehr befreiet 
worden. Ausser 7 jungen Leuteu, die als Freiwillige zu den Jägern abgingen, sind nur 
5 Arbeiter durchs Loos zur Landwehr-Reserve ausgehoben und auf Koslen des Werks 
equipirt worden. 

Die neue Cupolo-Ofenhütle kam zum ersten Mal in schwunghaften Betrieb. Die 
Gebläse-Dampfmaschine, welche bei den frühern Versuchen oll nicht fort wollte, ging 
jetzt recht gut, nachdem ein Wasser-Regulator angebracht worden war, uud man die 
Ventilsitze, welche bisher von Eisen waren, von Metall gemacht halte, welches ein 
scharfes Schliessen derselben und ein ungestörtes Spiel der Maschinen veranlasste. 

Beim Betriebe der Flammöfen ist zu bemerken, dass das Einsetzen des Eisens 
zellhero erst nach geschehenem Abwärmen des Ofens vorgenommen wurde, welches aber 
für die Arbeiter beschwerlich war, und man daher das Laden des Olens, wenn solcher 
kalt ist, einführte, wobei auch an Kohlen erspart wurden. 

Zur Unterstützung des durch Wasser belriebenen Hohofen - Gebläses wurde im 
Jahre 1814 der Bau einer 24" Hülfsgebläse-Dampfmaschinc vorgenommen. 

Nach erfolgtem Frieden hob sich der Absatz von allen andern Artikeln wieder 
sehr, wodurch die Giesserei, so wie durch die Anfertigung einer 12" Fördermaschine 
für Waldenburg, ihre Beschäftigung erhielt. 

Der sehr gute Absatz, den die emaillirten Geschirre fanden, machte es im Jahre 
1815 nöthig, diese Anstalt zu vergrössern, und ein besonderes Gebäude dazu zu errichten. 

Die Vorrichtung einer zweiten Dammgrubc im Lehmformhause, wodurch man in 
den Stand gefetzt war, mehrere grosse Artikel zu gleicher Zeit anzufertigen, welches, 
da bisher der Giesserei nur eine Dammgrube zu Gebole stand, nicht möglich war, er- 
folgte im Jahre 1816. 

Die immer steigende Nachfrage nach Gusswaaren, besonders nach solchen, die 
nach dem Stück verkauft werden, deren Anfertigung aber wegen der Menge von dazu 



Digitized by Google 



13 

nötkigen kleinen Formkasten viel Platz erfordert, machte es nöthig, die bisherigen Giess- 
räume zu vergrössem. Zu diesem Ende wurde die Hohofen - Hülle auf beiden Seiten 
um 24 Fuss verlängert, so dass das ganze Gebäude eine Länge von 150* erhielt, auch 
wurde die Cupolo-Ofenhutte mit einem Ausbau von 44' Breite versehen. 

Die Fabrikation war im fortwährenden Steigen begriffen, Cupolo- und Flammöfen 
waren in voller Thätigkeit. Auch die Gegenstände der Fein- und Kunstformerei fanden 
grossen Begehr und man sah sich genölhigt einen zweiten Modelleur anzustellen. In die- 
sem Jnhre wurden auch die ersten Büsten gefertigt. 

Im Jahre 1817 wurden 35 Former mit 52 Gehülfen, so wie 12 Gusswaaren- 
Putzer beschäftigt. 

Im Jahre 1818 wurde der Bau einer Gaserleuchlungs-Anstalt ausgeführt, welche 
zur Erleuchtung der Giesshütte, Bohrhütte, Tischler- und Schlosser- Werkstätten , des Ma- 
gazins, Amishauses nnd der gegenüber befindlichen Beamten-Wohnung benutzt werden 
sollte. Da man indess bald fand, dass sie bei den verschiedenen Arbeiten, weil man 
mit dem Lichte nicht überall gut hinkonnte, den erwarteten Nutzen nicht leistete, so ist 
sie auch nur kurze Zeit in Anwendung gekommen. 

Sr. Königliche Hoheit der Kronprinz von Preussen beehrte den 19. Juni 1819 
das Werk mit einem längern Besuch. 

In diesem Jöhre eröffnete sich für die Giesserei ein neuer Betriebszweig auf meh- 
rere Jahre, durch den Brückenguss, wodurch ganz besonders die Flammöfen in Thätig- 
keit kamen. Es waren nämlich eine Brücke nach Potsdam und eine nach Breslau bestellt. 

Das Hohofen - Cylindergeblase ward umgebaut und mit einem Wasser - Regulator 
versehen. 

Der Kaiser Alexander von Russland nahm auf der Durchreise zum Troppauer 
Kongress den 20. Oktober 1820 das Werk in Augenschein. 

In diesem Jahre ward der Bau der neuen Flammofen-Hütte beschlossen; obgleich 
dieses grossartige Gebäude nach dem früheren Plane nur als Geschützgiesserei angelegt 
werden sollte, so war doch bei den Bestellungen von grösseren Sachen das bisherige 
Lokal viel zu beschränkt, und machte daher den Bau dieses neuen Flammofen - Gebäudes 
zu einem dringenden Zeitbedürfniss. 

Mit dem Jahre 1821 waren bereits 25 Jahre verflossen, seit dem das Werk in 
Betrieh gekommen ist, welches in diesem Zeiträume eine Ausdehnung erhalten hat, wel- 
cher keine andere Giesserei Deutschlands gleich kommt; sichtbar waren schon damals 
die Folgen dieses glücklichen Unternehmens, in Rücksicht des Wohlstandes der weiten 
Umgegend und der grossartige Fortschritt im Formerei- und Giesserei-Betricbe , und wohl 
nicht mit Unrecht feierte man den Jahrestag der ersten Hüttenreisse des Hohofens, wel- 
cher zuerst in Deutschland mit abgeschwefelten Steinkohlen betrieben wurde. 

Durch die Anlage so vieler Walzwerke ward der Giesserei volle Beschäftigung 
zu Theil. 

Die neue Flammofen - Hütte , deren Bau bereits im Jahre 1820 begonnen hatte, 
wurde in 1822 mit dem Einbau von 4 Flammöfen beendet. Durch dieses sehr geraumige 
Gebäude von HO' Länge 45' Breite war man nunmehro in den Stand gesetzt, auch die 
grösslen Stücke abgiessen zu können. Dasselbe enthielt 2 Etagen, von welchen die 
eine zur Lehm- und die andere zur Massen-Förmerei bestimmt war. 

Da bereits mehrere Schleusen des Clodnitz-Kanals, welche bisher nur zu Kanal- 
Booten eingerichtet waren, erweitert, so dass die Oder-Kähne herauf kommen konnten, 
so wurde auch der Produkten-Kanal in derselben Art verbreitert, ein Bassin beim Maga- 
zin-Gebäude ausgegraben und ein grosser Krahn zur Einladung von Gusswaaren daselbst 
errichtet. Durch diese sehr wichtigen und einem dringenden Zeitbedürfniss entsprechen- 
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den Veränderungen wurde bei dem Versandt von Produkten sehr viel gewonnen, indem 
nunmehro die Produkte, ohne hei Cosel aus den Kanal -Booten in die Oderschiffe umge- 
laden zu werden, nach Breslau, Berlin, Magdeburg etc. verschifft werden konnten. Diese 
säminllichen Anlagen wurden auch in diesem Jahre noch vollendet und im Frühjahre 1823 
kamen die ersten Oderschiffe herauf, nm die nach Potsdam bestimmte gusseiserne Brücke, 
welche 2910 Ctr. 32 Pfd. wog, abzuholen. 

Obgleich die emaillirten Geschirre vielen Beifall beim Publikum fanden, so ent- 
standen doch in Hinsicht des Bleigehalts dieser Emaille häuüg Klagen, welche Veranlas- 
sung zu den Versuchen gaben, sie ohne Zusatz von Glatte darzustellen. 

Diese Versuche hatten denn auch einen glücklichen Erfolg, und die emaillirten 
Geschirre, solchergestalt bleifrei dargestellt, fanden seitdem immer mehr Nachfrage und 
Abnehmer, so dass man im Jahre 1823 eine abermalige Vergrösscrung der Emaillir-An- 
stalt für nothwendig erkannte und ausführte. 

Die Bestellung der gusseisernen Brücke über die Havel bei Potsdam versetzte den 
Betrieb des Werks in die grüssle Thätigkeit. Sie ist jedenfalls das grössle aber auch 
schwierigste Stück, welches die Glei witzer Giesserei bis hierher geliefert hat, indem sie 
excl. der zugehörigen Stückwaaren 23.053 Ctr. 106 Pfd. wog, und die Anfertigung der 
einzelnen Theile, weil sie aus 8 aneinander stossenden Bogen, jeder aus 7 Bogeurippen, 
bestand, die grössle Genauigkeit erforderte, wobei viele Hindernisse durch das verschie- 
dene Schwinden des Eisens, bei ungleicher Stärke der Stücke und Temperatur zu er- 
warten waren. Deshalb und weil die komplette und zusammengesetzten Bogeurippen von 
67 Fuss Länge, die in 3 Theilen gegossen wurde, nicht um 1 •> Zoll länger sein durfte, 
da sonst die Fundament-Schrauben, die bereits eingemauert waren, nicht gepasst hatten, 
musstc man sich durch mehrlache Versuche zuvor ein richtiges Schwindmaass verschaffen, 
und da die bisherigen Schwindmaass-Zollslübe von 0/19 pro Fuss zu gross waren, und 
man durch diese Versuche nur 0,14" pro Fuss gefunden halte, neue anteiligen , welches 
Verhältniss sich denn auch bei der Zusammensetzung der Bogenrippenstücke als richtig ergab. 

Die Bestellung der Weidendammer Brücke nach Berlin erfolgte im Jahre 1824, 
und betrug das Gewicht derselben excl. der Verzierungen 7533 Ctr. 22 Pfd. 

Obgleich der Absatz an Medaillen, welche Formerei in Deutschland hier zuerst 
getrieben, später nach Berlin und an andere Orte verpflanzt worden ist, in den letztern 
Jahren etwas abgenommen hat, so wurden doch verschiedene andere Gegenstände die 
theils zum Gebrauch dienten, theils als Kunstsachen Liebhaber fanden, angefertigt, die 
nach und nach immer bekannter wurden, so dass dieser Förmerei-Zweig, um die Be- 
steller nur befriedigen zu können, äusserst lebhaft betrieben werden musste. und man 
wegen Mangel an Baum genölhigt war, noch eine dritte Formkammer in der Cupolo- 
Ofenhütte hiezu zu verwenden. 

Schon im Jahre 1826 ward eine abermalige Vergrösserung der Emaillirhütte drin- 
gendes Bedürfniss, weil man nur allein solchergestalt die immer im Zunehmen begriffene 
und gesteigerte Nachfrage nach emaillirten Geschirren zu befriedigen im Stande war. 

Beim Flammofen-Betriebe dagegen muss hier angeführt werden, dass der Heerd 
der Oefen, seit einiger Zeit nicht mehr so steil, also mit weniger Neigung von der 
Feuerbrücke nach der Abslichöffnung angelegt worden ist, wodurch man in den Stand 
gesetzt war, grössere Quantitäten einzuschmelzen, auch der Schaaleneisen-Fall hierdurch 
bedeutend vermindert wurde, indem sich dasselbe gleichsam in der flüssigen Masse aufhtele. 

Der fortwährend im Sieigen begriffene Betrieb der Giesserei Hess bereits im Jahre 
1827 eine fernere Erweiterung der Cupolo-Ofenhütte vornehmen, bei welcher Gelegen- 
heit denn auch eine neue 16" Dampfmaschine aufgestellt ward. Die Cupolo- Oefen er- 
hielten dadurch nun auch eine sehr wesentlich verbesserte Einrichtung, dass man sie von 
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6 auf 8 Fuss erhöhte und dabei 2 gegeneinander überstehende Formen anbrachte, wo- 
durch die Leistungen bei grösserer Materialersparung vermehrt wurden. 

Durch nicht zu befriedigende Bestellungen auf Poterie kam der Betrieb auf seinen 
höchsten damaligen Standpunkt; es wurden 138,528 Stück emaillirte und 35,415 Stück 
an rohen Kochgeschirren angefertigt, wodurch denn auch in diesen Jahren besonders 
günstige Resultate in der neuen Cupolo-Ofenhütte erzielt wurden. 

Die Versorgung des Gleiwilzer Werkes mit denen zum Betriebe erforderlichen 
Steinkohlen erfolgte auf dem Kanäle, da dieser aber in jedem Jahre eine Zeitlang nicht 
schiffbar, das jährliche Verbrauchs-Quanlum s i cn auch immer steigerte, so war der Trans- 
port per Achse bei schlechten Wegen ein ebenso unsicherer als kostbarer. Es musste 
daher der Bau der Kronprinzenstrasse von Gleiwitz nach Königshütte, welcher im Jahre 
1829 ausgeführt, als eine wesentliche Sicherstellung für die Kohlenanfuhrc angesehen werden. 

Eine sehr wesentliche Verbesserung der Wasserwerke fand im Jahre 1833 durch 
den Einbau einer gusseisernen Wasserarche statt, hiedurch war man im Stande das Ge- 
bltise-Wasserrad statt zeithero 5'/ 2 ' breit jetzt zu 9' Schaufelbreite und Ueberfallschütze 
einzurichten, wodurch nunmehro statt, dass sonst das Wasser darauf mit dem Stoss 
hauptsachlich wirkte, jetzt bloss mit dem Drucke oder Gewicht des Wassers im Wasser- 
rade die Wirkung hervorbrachte, also da zeithero meist 3' Druckwasser vor der Schützen- 
öffnung vorhanden, jetzt um so viel mehr Gefälle gewonnen worden. 

Der Erfolg hat auch die Zweckmässigkeit der Arche bewiesen, denn das Cylinder- 
gebläse konnte vorher nur höchstens mit 1/7 Pfd. Windpressung pro Quadratzoll arbeiten; 
die jetzt auf 2/4 Pfd. bei gleichen Düsenöffnungen gebracht ist, mithin über 1 3 mehr 
Wirkung dadurch zu Wege gebracht ist. 

Durch die vielen neuen Puddlings- und Stabeisen-Walzwerke, ferner durch die 
vielen bestellten Maschinenthcile für Privaten kam die Giesserei in einen sehr lebhaften 
Betrieb, und es wurden ein 50" Dampf- Cy linder von 124 Clr. so wie ein 86" Blase- 
Cylinder von 145 Ctr. schwer für die neue Gebläse - Dampfmaschine nach Königshütte 
gefertigt; ein grösserer Cy linder ist hier noch nicht gefertigt worden, und wenige dürften 
auch wohl selbst in England von dieser Grösse geliefert worden sein. 

Zu einer sehr wichtigen Betriebsperiode führt die erste Anwendung der erhitzten 
Gebläseluft bei den Cupolo-Oefen im Jahre 1834. Die hier angestellten gegenseitigen 
Versuche unter gleichen Umständen mit erhitzter und kalter Luft zu blasen, haben zum 
Vortheil der erstem die glänzendsten Resultate gewährt, nämlich dass 

1. an Kohlen-Material zum Schmelzen im Durchschnitt 25 pro Cent erspart, 

2. die Flüssigkeit des geschmolzenen Eisens viel grösser, also zum Vergiessen brauch- 
barer, 

3. der Ofen selbst weniger angegriffen wird. 

In diesem Jahre fand auch eine sehr wesentliche Erweiterung und Vervollstän- 
digung der Maschinen- Werkstatt mit den benöthigten HUlfsmaschinen statt, so wie Anbrin- 
gung eines Wasserrades als bewegende Kraft, durch Zuführung der Aufschlagewasser 
aus dem obern Kanal mittelst gusseisernen Röhren. 

Schon im Jahre 1835 wurde der Hohofen so wie die andern Cupolo-Oefen mit 
Winderwärmungs-Apparaten versehen, indem sich die davon gehegten Erwartungen voll- 
kommen bestätigt fanden, und gegen das Blasen mit kaltem Winde an 30 pro Cent 
Coacks erspart worden sind. 

Die nun bei allen Oefen bewerkstelligte Einführung des Blasens mit erhitztem 
Winde, beim Hohofen zu Anfang des vergangenen Jahres, hat ebenfnlls wie bei den 
Cupolo-Oefen im Jahre 1835 und 1836 die günstigsten Resultate zu Wege gebracht, 
indem nicht allein 27 bis 30 pro Cent an Coacks erspart , sondern auch wegen des flüs- 
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sigen Ganges und der intensiveren Hitze, die im Gestelle dadurch zu Wege gebracht, 
ein höheres Ausbringen von 2 bis 3 pro Cent Eisen aus den Erzen verursacht und die 
Produktion pro Woche sehr vermehrt; indem durch den höheren Erzsatz, der auf einer 
Gicht geführt werden kann, auch bei gleichen Gebläsekräften, ziemlich ein eben so star- 
ker Gichtengang bei heissem als kaltem Winde entsteht, also nothwendig bei Ersteren 
mehr Eisen produzirt werden muss. Nur allein in Folge dieser so gunstigen Ergebnisse 
ist denn auch pro 1836 das ausserordentlich hohe Quantum von 29,584 Ctr. Eisen aus dem 
Hohofcn, der das ganze Jahr hindurch im Gange gewesen, entstanden, wogegen bei 
kaltem Winde im Jahre 1832, wo ebenfalls der Ilohofen das ganze Jahr hindurch im 
Betriebe gewesen, nur 22,866 Ctr. erhalten, es sind folglich pptr. V 3 mehr beim heissen 
als kalten Winde gewonnen worden, daher als ein Maximum was noch nie beim hiesi- 
gen Hohofen erreicht, da zeithero das Jahr 1832 seit dem 40jährigen Betrieb desselben 
das grösste war. 

Aber auch bei den Cupolo-Oefen, wo im Herbste des Jahres 1835 die 2 Cupolo- 
Oefen in der Hohofen-Hülte noch zum Blasen mit heissem Winde eingerichtet worden, 
haben noch manche Verbcsserungen im Betriebe derselben, im Laufe des Jahres 1836 
stattgefunden, und ist dieser Betriebszweig zu grosser Vollkommenheit jetzt gekommen; 
es wird meistens nur mit einem Cupolo - Ofen die ganze Giesserei in allen Hutten mit 
Eisen verschen, also oft 180 bis selbst 200 Ctr. Eisen in einer Schicht von 12 bis 14 
Stunden eingeschmolzen, das von solcher Flüssigkeit ist, dass solches in der mehrere 
Hundert Schritte entfernten Flammofen-Hütte in Pfannen getragen, noch in vollkommen 
flüssigem Zustand, zum Giessen in den Formen beharrt. 

Die in England entstandenen Zweifel über die Festigkeit des bei heissem Winde 
erblasenen Roheisens, sind auch hier in sorgsame Erwägung gezogen, und man hat hier die 
Erfahrung gemacht, dass bei hochgesleigerter Wind-Temperatur von 2 bis 300° Reaum. 
das hiesige Roheisen wegen der alsdann entstehenden l'ebersättigung desselben mit Kohle, 
dadurch veranlassten Ausscheidung des Graphits, der ein Zwischenmittel zwischen den 
Eisenpartikeln bildet, allerdings eine Mürbigkeit und somit weniger Tragkraft des solcher- 
gestalt erblasenen Roheisens hervorbringt, dass dagegen bei reicher Gatlirung und bei 
niedrigerer Temperatur des erhitzten Windes, von etwa 100° dieses Uebel nicht statt- 
findet, folglich recht füglich vermieden werden kann, ohne die besagten Vortheile, die 
der erhitzte Wind gewahrt, wesentlich zu schmälern. 

Im Jahre 1837 wurde der Bau von noch 2 Theerofen mit ganz gusseisernen 
Condensalor ausgeführt. 

Obschon vom Jahre 1838 ab der Kunstguss im Inlande wenig Abnahme fand, so 
wurde dennoch dieser Artikel nach dem Auslande in ziemlichen Mengen begehrt, und 
ging sogar nach Liverpol, Hamburg und selbst nach Odessa. 

Im Jahre 1840 ward der Guss des grössten Blasecylinders der noch hier gefer- 
tigt, bewerkstelligt; derselbe halte 90 Zoll lichte Weile, 9 Fuss Höhe, wog 170 Ctr. 
und war ftlr die Hohenlohhütle bestimmt 

Die früheren Mode -Artikel der Fein- und Kunstförmerei wurden nicht mehr be- 
gehrt, und es wurde deren Anfertigung fortab eingestellt oder doch sehr beschränkt. 

Der Betrieb der Cupolo-Oefen war dagegen überaus lebhaft und es wurden im 
Jahre 1840 die Summe von 82.066 Ctr. durchgeschmolzen, davon 48,363 Ctr. 86 Pfd. 
Gusswaaren und 27,957 Ctr. 66 Pfd. Eingüsse und Brucheisen wieder erhallen, welches 
aus 2 Cupolo-Oefen erfolgle, und zwar bei 602 Schmelzschichten, es wurden also in 
einer Schmelzschicht durchschnittlich 136 Ctr. Roheisen eingeschmolzen und 80 Ctr. Guss- 
waaren davon erhalten. 
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Eine so grosse Menge war bis dahin noch nicht aus den Cupolo-Oefen gegossen 
worden, und da im Jahre 1839 aus denselben 40,460% Clr. Gusswnaren erhallen wor- 
den, so sind im Jahre 1840 an 7903 Clr. mehr daraus gegossen worden ; es zeigt sich 
hienach die grosse Wichtigkeit der hohen und weitern Cupolo-Oefen, indem man nicht 
allein grössere Gussstücke daraus giessen, sondern auch stärkere Eisenstücke darin noch 
mit Vortheil zum Umschmelzen verwenden kann. 

In demselben Jahre schritt man nun auch zum Bau der grossen Kesselschmiede, 
worin 2 gewöhnliche Schmiedefeuer, ein Kesselblech-Glühofen, die Blechscheeren -Ma- 
schinen, die Lochmaschine und ein grosser Kralm zur Bewegung grosser Kessel und 
Abwiegen derselben sich befindet. 

Die Fabrikation war noch im Steigen begriffen und erreichte im Jahre 1841 aus 
den Cupolo-Oefen die Höhe von 77,832 Clr. 43 Pfd.; es erfolgten daher 9399 Ctr. Guss- 
waaren mehr als im' Jahre 1840 und war nun dies das Maximum was bis hieher er- 
reicht worden. 

Die alte Hohofen- Geblase -Dampfmaschine wurde im Jahre 1843 durch den Bau 
einer neuen 22" Dampfmaschine ersetzt und gleichzeitig auf der Wasserarche ein Trocken- 
Regulator aufgestellt 

Das Jahr 1846 nimmt in der Geschichte des Werks jedenfalls die wichtigste Stelle 
ein, denn den 2. Oktober beglückte des Königs Majestät das Werk mit einem längeren 
Besuch und den 10. November leierte man das 50jährige Bestehen des Werks, wobei 
besonders hervorgehoben zu werden verdient, dass in diesem Jahre gleichzeitig die höchste 
jahrliche Fabrikation von 125.369 Ctr. 89 Pfd. erzielt worden ist. 

Im Jahre 1847 lieferten dagegen die beiden im Bei riebe befindlich gewesenen 
2 Cupolo-Oefen die höchste bisher staltgefundene Fabrikation und ergaben: 
in 585 Schmelzschichten und 
43.769 gesetzten Gichten mit 
94,624 Ctr. Roheisen und 

9843 Tonnen Coacks eine Gusswaarcn-Erzcugung von 88,000 Ctrn. 35 Pfd. 
Es wurden hienach somit in 1 Schmelzschicht durchschnittlich 74.8 Gichten und 
pro Gicht 2 Ctr. 17,8 Pfd. Eisen oder 161 Ctr. 77 Pfd. oder in beiden Cupolo-Oefen 
323 Clr. 44 Pfd. Roheisen täglich durchgesetzt. 



Den Zustand des Werks in seiner jetzigen Ausdehnung müssen wir der spätem 
Mitlheilung vorbehalten, und jetzt zuvor auf den so wichtigen Fabrikationszweig der Ge- 
schütz- und Amunitions-Giesserei, worin dieses Werk so viel Dienste dem Staate gelei- 
stet, zurückkehren. — Bereits im Jahre 1804 lieferte die Glei witzer Giesserei die ersten 
12pfündigen Kanonen und zwar nach engl. Art, in Kapseln und Masse gegossen, nachdem be- 
reits eine Reihe von Versuchen über die Haltbarkeit des hiesigen Roheisens in verschie- 
denen Jahren angestellt worden waren. Diese ersten 2 Probestücke wurden im Februar 
1805 von der Artillerie auf dem Werke, und zwar mit 6 Pfd. Pulver die ersten 8 Schuss 
und letzten 9 Schuss mit 10 Pfd. Pulver und einer Kugel probirt, später auf Befehl nach 
Berlin gesandt, dort durch 5 Schuss mit 5 Pfund Pulver und mit einer Kugel, alsdann 
durch 5 Schuss mit 10 Pfd. Pulver und einer Kugel probirt, für gut befunden und im 
Zeughause deponirt. Das Stück davon wog fertig 29% Ctr. Auf den deshalb erstatte- 
ten speziellen Bericht der Artillerie-Behörde erklärten Sr. Majestät der König, dass ei- 
serne Geschütze fortab nur aus dem Inlande bezogen werden sollten. 

Die erste Amunilion wurde im Jahre 1806 zur Aushülfe für Creutzburgerhütte, 
wo grosse Bestellungen hier gegossen, und zwar: 

3 
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464 Ctr. 1 pfundige und 

218 „ 121ölhige Kartälschkugeln geliefert. 

Nachdem im Jahre 1809 das Land von den Franzosen geräumt war, wurden in 
diesem Jahre auch metallene Geschütze hier angefertigt, und zu dem Ende ein Metall- 
Ofen im Lehmformhause erbaut, so wie der Giess-Direktor Reisinger nebst 2 Gehül- 
fen von der Berliner Stückgiesserei hergesandt. Das Formen geschah in Lehm. 

Zugleich wurde ein Versuch gemacht, solche wie die eisernen Geschütze in eiser- 
nen Kapseln zu giessen, welcher indess anfanglich nicht nach Wunsch ausfiel, indem das 
Metall in die Höhe stieg, welchen Fehler man erst nach und nach verhindern und besei- 
tigen konnte. Obgleich diese Geschütze ein vollkommen gutes Aeussere hatten , so wur- 
den doch von den 15 Stück auf diese Art gegossenen nur 2 als brauchbar angenommen, 
weil sie inwendig, nach dem Probiren Zinnflecke zeigten, die ausgeschmolzen waren. 
Uebrigens sind die Gesammtkosten zur Anlage des Schmelzofens so wie einer besondern 
Formkammer von der Artillerie-Behörde gelragen und von selbiger auch dem Werke die 
Materialien, welche dasselbe aus seinen Beständen zu dieser Giesserei hergegeben hat. 
erstattet worden. 

Das Bohren und Abdrehen dieser Geschütze besorgte das Werk Air seine Rech- 
nung und erhielt pro Ctr. fertige Geschütze 2'/ 2 Rtlr. 

Die bisherigen Bohr- und Drehanstallen waren aber hiezn unzulänglich und auch 
zu klein, und es mussten solche durch Anlegung von 4 neuen Bohrstrassen an die Stelle 
des Schleifwerks vergrössert werden, so dass nunmehro 14 Gegenstände zu gleicher 
Zeit gebohrt und gedreht werden konnten. 

Im Ganzen wurden in diesem Jahre an metallenen Geschützen geliefert 
41 Stück Gpfündige Kanonen an Gewicht 343 Ctr. 24 PM. 
19 „ 7pfündige Haubitzen , 131 m 98 „ 
= «0 Stück = 475 Ctr. 12 Pfd. 

Ausserdem aber wurden 5 Stück 7pfündige Haubitzen und 3 Stück öpfündige Ka- 
nonen nach der Probe als untauglich erklärt und verworfen. 

Der Guss von eisernen Geschützen kam in diesem Jahre auch in Aufnahme. Be- 
reits im vorhergehenden Jahre erhielt man eine Bestellung von einigen 7pfündigen Hau- 
bitzen, von welchen die erste den 27. Dezember d. J. probirt worden ist. Die Haubitze 
sprang indess, mit einer 24pfündigen Kanonenkugel probirt, welcher Versuch die 
Folge hatte, dass % Zoll Eisenstürke zugegeben wurde. Nach diesen verstärkten 
Maassen wurden nun 3 Stück Haubitzen zur Probe angefertigt, von welchen zwar 2. 
kleiner Gallen wegen, als unbrauchbar erklärt, indess mit der dritten doch probirt wur- 
den, um die Festigkeit des Eisens zu erforschen, welches den 7. und 10. Februar geschah. 

Aus der ersten Haubitze wurden 3 Würfe mit 7pfündigen Granaten und 2 Pfund 
Pulverladung gemacht; hierauf geschahen in horizontaler Richtung 2 Schuss mit 2 Pfund 
Ladung und ölüthigcn Kartätschen, und ferner 2 Schuss mit 2 Pfund Pulver und einer 
24pfündigen Kugel und 1 Schuss mit 2 Pfund Ladung und einer 7pfündigen Granate. 

Aus der zweiten unbrauchbaren Haubitze geschahen 2 Schuss, und zwar einer 
mit einer 24pfilndigen Kugel, und der zweite mit 2 Stück 24pfündigen vorgesetzten Ku- 
geln. Jedesmal wurden 2 Pfund Pulver angewandt, und bei dem ersten 5 Grad Elevn- 
tion gegeben. Die Haubitze hielt ebenfalls gut aus, so wie die dritte, aus welcher 6 
SchUsse, jeder mit 2 Pfund Pulverladung gesehenen, und zwar: 
2 Schuss unter 5 Grad mit vorgesetzter Granate, 
1 „ mit einer Kartülschbüchse mit Olöthijren Kugeln, 
1 „ unter 5 Grad Elevation mit einer 24pftlndigen Kugel, 
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1 Schuss mit 2 24 pfundigen Kugeln, unler gleicher Elevaliou und 
1 „ mit einer 7pfüudigen Granale. 
Jetzt kam auch eine Bestellung von 12pfündigen Kanonen, so wie von ^pfundi- 
gen Mortieren. Von der ersten Sorte wurden die beiden Probe - Kanonen mit 3 Schuss, 
und zwar den ersten mit einer, den zweiten mit zwei und den dritten mit einer ^pfun- 
digen Kugel und 4 Pfund Pulver probirt. welche Proben sie ausgehulten haben. Die bei- 
den folgenden wurden ebenfalls mit 3 Schuss. und zwar der erste mit 4 Pfund Pulver 
und 2 Stück 12pfünüigen Kugeln, der zweite mit 8 Pfund Pulver und einer Kugel, und 
der dritte wieder mit 4 Pfund Pulver und einer Kugel probirt, und haben solche diese 
Proben ausgehalten; nur erhielt eine derselben an der Mündung von den Kugeln, welche 
sehr scharf und rauh waren, Reifen, und ist zugleich etwas von der scharfen Kante 
der Seelenmündung abgedrückt worden, welches indess einen unzweideutigen Beweis von 
der Zähigkeit des Eisens gab. Diese letzte Probe ist als Versuch auf Befehl des Prinzen 
August von Preussen vorgenommen worden, und später unterblieben. 

Die 7pfündigen Haubitzen wurden in der Folge ebenfalls mit 3 Schuss . jeder mit 
l 3 4 Pfund Pulver probirt, bei dem ersten wurde eine 24pfündige Kugel, bei dem zweiten 
zwei dergleichen und bei dem dritten eine Tpfündige Granate angewendet. Bei den 10- 
pfündigen Mortiers bestand die Probe ebenfalls in 3 Schuss. und zwar jeder mit 1V 4 Pfd. 
Pulver und einer Granate. 

Eine Schwierigkeit zeigte sich vorzüglich bei den 12pfündigen Kanonen, durch 
die Gallen oder Kristallisalionsflecke, von welchen sie snmmtlich nicht frei und die vor- 
züglich im langen Felde, an der schwächsten Stelle des Geschützes befindlich waren. 
Bei den ersten Haubitzen, welche zu Ende des vorigen Jahres gegossen wurden, und 
bei der Probe zersprangen, halte man w eissgraues und gewohnliches graues Roheisen 
zur Hälfte angewandt; da man indessen das Springen der Haubitzen der Weichheit und 
geringeren Festigkeit des grauen Roheisens Schuld geben mussto, so nahm man später 
ganz gleiches, hellgraues Roheisen. Dieses ist indess mehr dem Schwinden und Kristal- 
Iisiren ausgesetzt, und hierin suchte man wohl auch mit vollem Rechte die Ursache die- 
ser Gallen, indem das Eisen in dem untern stärkern Theile länger llüssig bleibt und beim 
spätem Erkalten ein Schwinden im Innern des oberen schwächeren Theiies veranlasst. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen, versuchte man den verlornen Kopf höher 
und stärker (noch einmal so schwer) zu machen, doch ohne Erfolg. Besser gelang der 
Versuch, wenigstens trug er zur Verminderung des Ucbels bei, das lange Feld bis zum 
Kopfstück cylindrisch zu machen und dasselbe conisch abzudrehen, indem sich dergleichen 
Flecke nur unbedeutend zeigten und sich mehr am Kopfe befanden. 

An eisernen Geschützen sind in diesem Jahre gefertigt und abgeliefert worden: 

18 Stück 12pfündige Kanonen an Gewicht 550 Clr. 34 Pfd. 

16 .. 7 „ Haubitzen. ... „ 158 „ 68 „ 
36 „ 10 „ kurze Mortiers, „ 167 „ 60 „ 

1 „ 10 „ langer „ „ 6 „ 43 „ 

1 y> 6 » Kauoue „ 8 .. 61 „ 



= 72 Stück und hatieu solche zusammen ein Gewicht von 891 Ctr. 46 Pfd. 
Ausserdem aber noch 4 Stück 12pfündige Kanonen, 

3 „ 7 „ Haubitzen und 
1 „ 10 „ Mortier, 
die aber nach der Probe für unbrauchbar erklärt und ausgeworfen worden siud. 

Die Probe der 6pfündigen Kanonen . welche, da nur eine zu Versuchen angefertigt 
werden sollte, in Lehm geformt wurde, bestand in der gewöhnlichen Pulverladung von 2' 4 
Pfd., und wurden daraus 4 Schuss gemacht, und zwnr eiuer mit 1, dann einer mit 2 und end- 

3* 
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lieh 2 Schuss mit 1 Kugel. Später ist diese Kanone in Gegenwart des Prinzen August 
von Preussen abermals probirt worden, und zwar: 

1) mit 20 Schuss, jeder zu 2 Pfund Pulver und 20 Stück Slötbigen Kugeln, welche 
in 13 Minuten erfolgten; 

2) um die Kanone zu sprengen geschahen 4 Schuss, jeder mit einer öpfündigen Ku- 
- gel , und zwar der erste Schuss mit 3 Pfund Pulver, 

„ zweite „ „ 4 „ „ 

drill a 

„ arme „ „ o „ „ 
„ vierte „ „ 6 n „ 
bei welchem das Geschütz in Stücken zerflog. 

Der lungere lOpfündige Mortier wurde hier durch 12 Wurf probirt, nnd zwar 
3 mit y 2 Pfund, 3 mit 3 / 4 Piund und 3 mit P/4 Pfand Pulver, welche Proben derselbe 
ausgehalten hat. 

Nicht so lebhaft als im vergangenen Jahre ging im Jahre 1810 in Ermangelung 
von Bestellungen die Giesserei von eisernen Geschützen. Es wurden nur 161 Ctr. 21 
Ptd. gefertigt, und bestanden in 35 Stück 1 Öpfündigen Mortiers. 
Die im Jahre 1811 angefertigten Geschütze bestanden in 

9 Stück I2pfündigen Kanonen, au Gewicht 274 Ctr. 109 '/ 2 Pfd. 
11 „ 10 „ Mortiers,) 

2 » 25 » dt0 - 235 37 

1 „ 60 „ dto. " " 

9 „ Stein-Mortiers . . . . ] 

= 32 Stück mit 510 Ctr. 36'/., Pfd. 

Die Probe der Slein-Morliers bestand in 3 Würfen mit 2" 2 Pfund Pulverladung, 
unter verschiedenen Elevationen. Ebenso war die des 60pfündigen Mortiers, nur wurden 
zur Ladung 2% Pfund Pulver angewendet. 

An metallenen Geschützen, deren Anfertigung ohne Unterbrechung fortgesetzt, 
wurden incl. der im Jahre 1809 gefertigten bis Anfang Mai d. J. abgeliefert: 

51 Stück 6pfttndige Kanonen, 
51 „ 7 „ Haubitzen, 
1 „ russisches Einhorngeschütz. 
= 103 Stück. 

Ausserdem sind 9 Stück 10p fündige Mortiers, welche in Breslau gegossen wor- 
den sind, hier gebohrt und gedreht worden. 

Aber nicht minder lebhaft als die eiserne Geschützgiesserei ging in diesem Jahre 
der Guss von Amunition, und wurden allein 2937 Ctr. 47 '/ 4 Pfd. lOpfündige Granaten 
angefertigt. 

An Amunition und eisernen Geschützen wurden im Jahre 1812 nur wenig gefer- 
tigt, im Bohrwerk dagegen sind einige leichte 3pfiindige aus Anlaufeisen in Crcutzbur- 
gerhütte geschmiedete Kanonen ausgebohrt und abgedreht. 

Obgleich die gewöhnlichen Artikel in dem verhängnisvollen Jahre 1813, wo der 
Feind nicht allein einige Monate hindurch den einen Theil der Provinz besetzt hielt, son- 
dern auch die Verbindung mit der Hauptstadt und den übrigen Theilen der Monarchie 
erschwerte, nicht so stark abgetzt wurden, so war doch die Giesserei in einem so leb- 
haften Betriebe, wie sie noch nie zuvor gewesen. Die Flammofen erhielten durch den 
Guss von eisernen Geschützen ihre volle Beschäftigung, auch wurde zum 2ten Male die 
metallene Geschützgiesserei von Berlin hierher verlegt , und der Giess-Direktor Reisinger 
wiederum hergeschickt. Die Bohr- und Drehwerke kamen dinch diese metallenen und 
eisernen Geschütze in volle Thatigkeit. 
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Ganz vorzüglich schwunghaft musslen aber die Cupolo-Oefen betrieben werden; 
die Armee litt nämlich Mangel an Munition, und um diesem so schnell als irgend mög- 
lich zu steuern, musste zu aussergewöhiilichen Maassregeln geschritten werden, da die 
bisherigen Vorrichtungen hiezu bei weitem nicht ausreichten. 

Die neue Cupolo-Ofenhiitte, welche bis jetzt noch wenig benutzt worden war, 
kam nicht allein in vollen Betrieb, sondern es wurde auch nach «reendigler 19ten Hül- 
tenreise des Hohofcns in selbiger ein Cupolo-Ofen erbaut. Doch auch hiemit würde 
mnn die Bestellungen nicht so schnell abgemacht haben, als es die dringenden Zeilum- 
stände erforderten, wenn nicht diese 5 Oefen einige .Mmmle hindurch wechselweise Tag 
und Nacht im schwunghaftesten Betriebe erhalten, und auch des Sontags die Förmer zur 
Arbeit angehalten worden wären. 

An eisernen Geschützen lieferte das Werk in diesem Jahre 

21 Stück lOpfündige Jlorliers, an Gewicht 96 Ctr. 32 Pfd. 
3 „ 50 „ dto. „ 55 „ 105 „ 



14 „ Stein -Mortiers „ 213 ., 34 

24 „ 6pfundige Kanonen „ 225 „ 1 

5 „ 12 „ dto. „ 198 102 

12 „ 7 Haubitzen „ 115 .. — 



= 79 Stück mit = 858 Ctr. 54 Pfd. 

Ferner an metallenen Gcselmtzen 

23 Stück Gpfundige Kanonen, an Gewicht 1<>7 Clr. 107 Pfd. 
9 „ 12 „ dto. „ 161 , Sl „ 
„ „ Haubitzen ■ 27 „ 87 „ 



2 ■ 10 „ dlo. „ 2 1 .. 23 



= 38 Stück mit =411 Clr. 78 Pfd. 

An Munition aber lieferte das Werk in allen Kugelsorten die namhafte Summe 
von 9,625 Ctr. 106 3 / 4 Pfd. 

\Vas gerade in dieser Zeit die Königl. Hüttenwerke Oberschlesiens, ganz beson- 
ders aber Gleiwilz dem Staate für wesentliche Dienste geleistet, verdient hier ganz be- 
sonders hervorgehoben zu werden; mag die Gegenwart diese Vergangenheit gehörig 
würdigen, und die Zukunft vom richtigen Standpunkte aus ins Auge fassen, denn derlei 
Anforderungen., wie sie die damalige Zeit einer so glänzenden Verwirklichung entgegen- 
führten, konnten nur allein durch den Besitz eines so in seinen Betriebszweigen in ein- 
ander greifenden Ganzen, als diese Werke darboten, erzielt werden und so Grosses 
vollbringen, was für den glücklichen Ausgang dieses Krieges von so nnnbsprechbar 
grossem Einfluss gewesen. 

Nachdem die Kriegs-Ereignisse ein für Preusscn so glückliches Ende genommen, 
hörte in der 2len Hälfte des Jahres 1814 nicht allein der Munitionsguss, wovon nur 
noch 2134 Ctr. 98 '/ 4 Pfd. geliefert, auf, sondern es wurden auch keine eisernen Ge- 
schütze, ausser 

2 Stück leichten 12pfündigen Kanonen, 

2 „ „ 24 .. dto. und 

2 „ schweren 24 „ dlo. 
zur Probe, welcher sie indess erst im Jahre 1816 unterworfen wurden, mehr verlangt. 
Auch kam die metallene Geschützgiesserei wiederum nach Berlin zurück, und der hiezu 
bestimmte Metallschmelzofen wurde später eingerissen. 

Im Jahre 1815 kam jedoch wieder eine Bestellung auf eiserne Geschütze, und 
zwar lOplündigen Morliers, von welchen ausser 
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1 Stück 12pfündigen Kanonen, an Gewicht 29 Ctr. 66 Pfd. 
34 „ 10 „ Mortiers. „ 152 , 66 „ 

= 182 Ctr. 22 Pfd. 
gefertigt, allein erst im folgenden Jahre zur Probe und Ahnahme gelangten. 

Von diesen im vorigen Jahre bestellten und zum Theil auch gefertigten 50 Stück 
lOpfündigon Mortiers wurden im Jahre 1816 45 Stück probirt, von welchen aber nur 
24 Stück die Probe ausgehalten und 21 Stück gesprungen sind. Die übrigen 5 Stück 
wurden nicht erst der Schussprobe unterworfen, weil man gefunden hatte, dass selten 
einer die Probe aushält, wenn das Geschütz, welches zugleich mit ihm gegossen worden 
ist, bei derselben zerspringt. Die Probe wurde aber auf höhern Befehl verstärkt, und 
zwar mit 4 Schuss zu 1 1 2 Pfd. anstatt der früheren 1 x / 4 Pfd. Pulverladung, vorgenom- 
men; ebenso auch dem Geschütz bei den ersten 2 Schuss 30 Grad, und bei den letzten 
beiden 60 Grad Elevation erlheilt, anstatt dass sonst nur eine von 30 bis 45 Grad ge- 
geben wurde. Durch diesen letztern Umstand wurde ein stärkerer Druck auf den Mor- 
tier ausgeübt, indem die Kraft des Pulvers das Gewicht der Bombe mehr heben muss; 
als Beweis kann angeführt werden, dass hiebei die Zapfenpfannen am meisten litten, und 
die "Wunde der ÄIortier-Klötze eingedrückt wurden. Moch kommt hiezu, dass die Mor- 
tiers nach den früheren Dimensionen angefertigt waren, indem bei der Bestellung nichts 
bekannt gemacht worden war. dass solche von der Artillerie-Behörde in einigen Theilen 
verstärkt verlangt wurden, und diese Bestimmung zu spät, erst nach Vollendung der 
Geschütze, ankam. Aus diesem Grunde sind auch die 24 Stück Mortiers, welche diese 
Probe nusgehallen haben und 107 Ctr. 63 Pfd. wogen, nicht angenommen worden. 

Dieses waren wohl die Ursachen, in welchen dieses Ereigniss begründet gewe- 
sen ist. indem das Eisen, woraus diese Mortiers gefertigt, sonst ein gutes Ansehen 
halle. Sollte es jedoch in der Beschaffenheit des Eisens gelegen, so konnte man es 
wohl nur in den schlechten Kohlen, besonders in den wenig Hitze gebenden und zu viel 
Schiefertheile enthaltenden Backkoacks suchen , indem man genöthigt war« die Hälfte des- 
selben von dem in der letzten Hüttenreisse erzeugten Roheisen mit einem Zusatz von 
halbirtem zu giessen. Es wurde in Folge dessen der Vorschlag gemacht, bei Erzeugung 
von Roheisen zum Geschützguss die Backkoacks ganz wegzulassen. 

Es wurden nun nach den verstärkten Dimensionen 50 Stück Mortiers angefertigt, 
von welchen auch keiner bei der Probe gesprungen ist. Allein es ereignete sich hiebei 
der Umstand, dass von 9 Stück der eine, und zwar immer der rechte Schildzapfen beim 
Schuss abgeschlagen wurde. Da das Eisen sämmtlich von sehr guter fester Beschaffen- 
heit war, auch keiner von den Schildzapfen irgend einen Fehler im Innern zeigte, so 
konnte man keinen andern Grund finden, als dass man sich gegossener eiserner Pfannen 
bedienen musste, weil bei dem Probiren am ersten Tage die geschmiedeten Schienen 
und Bolzen, worauf die Schildzapfen des Mortiers festlagen, entzwei gegangen waren. 
Diese Pfannen waren nach einem Modell in Sand gegossen, und da sie zu Vermeidung 
des Herausspringens des Mortiers tiefer als die Hälfte der Schildzapfen ausgehöhlt waren, 
so konnlen sie auch nicht füglich ausgebohrt werden, und daher auch nicht ganz voll- 
kommen um die Schildzapfen passen, die allso nicht überall gleichlörmig unterstützt waren: 
auch mochten die gusseisernen weniger als die von Schmiedeeisen nachgeben. Dass 
immer der rechte Schildzapfen absprang, suchte man die Ursache in der Bettung und 
dass die Klötzo von Zimmerleuten nicht ganz vollkommen gemacht waren, die Bettung 
daher nach der einen Seite mehr hing. 

Die 4t Stück Mortiers wogen 224 Ctr. 78 Pfd. 

Auch wurden bei dieser Gelegenheit die im Jahre 1814 angefertigten 
2 Stück 12pfündigen leichten Kanonen. 
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2 Stück 24pfündigen leichten Kanonen. 
2 „ 24 „ schweren dto. 
einer Probe unterworfen, welche in 4 Schuss bestand, und zwar die 12pfündigen mit 
4 und die 24pfündigen mit 12 Pfd. Pulverladung. In Hinsicht der Kugelanzahl geschahen 
die beiden ersten Schuss mit 2, und die beiden letzten mit 1 Kugel. Von diesen Ge- 
schützen sind gesprungen 

1 Stück 24pfündige leichte Kanone beim ersten Schuss, 
1 Q 24 „ schwere dto. „ dritten dto 
dagegen haben die beiden leichten 12pfUndigen und eine schwere 24pfündige Kanone die 
Probe ausgehalten. Die andere leichte 24plündige Kanone ist wegen der geringen Eisen- 
stärke nicht erst probirt worden, weil man überzeugt war, dass sie diese harte Probe 
nicht aushalten würde. 

Obgleich in den spütern Jahren noch einige Probegeschütze geliefert worden sind, 
so sind doch keine eigentlichen Bestellungen von Bedeutung mehr eingegangen, und es 
dürfte daher hier nicht am unrechten Orte sein, die Geschütze summarisch aufzuzahlen, 
welche bis hieher gefertigt und abgeliefert worden sind, wobei die eben erwähnten 
Probe-Kanonen, da sie noch nicht angenommen waren, auch nicht mitgerechnet sind: 

24 Stück ßpfündige Kanonen, 
29 „ 12 „ Kanonen, 

(ausserdem noch 5 Stück angefertigt, welche aber 
wegen Krystallisationsflecke zurückgesandt worden.) 



28 
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7pfündige Haubitzen 


145 


n 


10 „ Mortiers, 


2 


n 


25 „ dto. 


3 




50 dto. 


1 


» 


60 „ dto. 
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Stein - Mortiers. 



= 255 Stuck. 



Im Jahre 1824 wurde eine zu Sprengversuchen bestimmte 12pfündigc Kanone, 
welche anstatt des sonst gewöhnlichen Gewichts von 30 bis 31 Ctr. nur 23 Ctr. 50 Pfd. 
und zu Ende des vergangenen Jahres angefertigt worden war, abgesandt. Dieselbe war 
nus Konigshütter und hiesigem, bei der damaligen Hütlenrcisse des Hohofens erzeugten 
Roheisen, beide zur Hülflc genommen und mit steigendem Einguss gegossen worden. 
Bei dem steigenden Einguss fand man, dass sich viel weniger Inrcinigkeit vom Eisen, 
nls bei dem Einlassen von Oben, erzeugte, vermuthlich weil das Eisen auf diese Art 
eher der Einwirkung der athmosphflrischen Lufl entzogen wird, auch senkte sich das 
Eisen im verlornen Kopfe viel weniger als sonst, und es fanden sich keine KrystnHisa- 
tionsflecke in der Seele der Kanone, obgleich die Eisenstürke des langen Feldes gegen 
die des Zapfens und Bodenstücks mehr differirten, als bei den früher angefertigten. 

Diese 12pfündige leichte Kanone hielt Probeschüsse a 6 Pfd. Ladung und 1 Ku- 
gel aus. und zersprang erst beim 4ten Schuss mit 6 Pfd. Ladung 1 Kugel und kugel- 
schweren Kartiitschbüchse. 

Die Ober-Berg-Hauptmannschnft veranlasste hienach im Jahre 1825 wiederum 2 
Geschützrohre, nach denselben Dimensionen, wie die zuletzt gegossenen zu Sprengver- 
suchen gelieferte Kanone, anzufertigen, und zwar von Creutzburgcrhtitter Holzkohlen- 
Roheisen aus reinem Babkowsker Eisenstein crblasen. um solchergestalt auch das Ver- 
holten dieses Eisens durch Sprengen der Kanonen genau zu prüfen. 

Dieselben wurden zwar in diesem Jahre gegossen, allein erst im folgenden we- 
gen Wassermangel und dringenden Bestellungen gebohrt und abgesandt. Man bediente 
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sich beim Gass ebenfalls des steigenden Eingusses ; weshalb man in den eisernen Form- 
kapseln besondere Trichter anbrachte, um das Eisen sogleich Uber das Bodenstück der 
Kanone in die Form zu leiten; es entstanden auch jetzt weniger Unreinigkeiten und das 
Senken des Eisens im verlornen Kopfe wurde vermindert, wie dieses auch bei dem 
Coacks-Roheisen der Fall war. 

Das angewandte Holzkohlen-Roheisen schien leichtscbmelziger als das bei Coacks 
erblasene zu sein, und obgleich es scheinbar beim Guss keine grosse Flüssigkeit zeigte, 
so lief es doch gut aus und griff die Form wenig an; in schwachen Stücken gegossen, 
schreckte es sich aber ab und erhielt weisse Kanten, weshalb auch die Kanonen eine 
harte öusshaut hatten. 

Die 12pfündige Kanone Nr. I. wog 23 Ctr. 102 Pid. und die 12pfündige Kanone 
Nr. II. wog 24 Ctr.. und wurden solche im April in Kosel folgenden Schussproben un- 
terworfen : erster Schuss 5 Pfd. Ladung und 1 Kugel, 
zweiter „ 5 dlo. 2 „ 

dritter v 5 dlo. 1 „ und 1 Kartatschbüchse, 

vierter „ 5 dto. 1 „ 

fünfter „ 6 dto. 1 

und stieg man fortab mit Beibehaltung von 1 Kugel bei jedem Schuss um 1 Pfd. Pulver. 
Die Kanone Nr. I. zersprang beim 16ten Schuss mit 17 Pfd. Ladung, nnd die Kanone 
Nr. II. beim 17len Schuss mit 18 Pfd. Ladung, woraus die beispiellose ungemeine Halt- 
barkeit dieses Eisens genugsam hervorging. 

Im Jahre 1836 wurden 801 Ctr., bestehend in 50pfündigen excentrischen Bom- 
ben und 7pfundigcn Granaten für Neisse angefertigt. 

Im Jahre 1839 dagegen 266 Ctr. 55 Pfd. grosse Bomben. 
Im Jahre 1841 wurden ferner gegossen: 

500 Stück 25pfündige excentrische Bomben und 
12,892 .. 6- und 12pfündige Schrüpnels, 
ferner im Jahre 1842: 

1,000 Stück 2 5p f ilndige excentrische Granaten. 
10.000 ., Handmörser und 
8.000 .. Spiegel-Granaten. 
Wir können und wollen diese geschichtliche Darlegung eines so sehr wichtigen 
Fabrikationszweiges, als der Geschütz- und Amunitionsguss in Eisen abgiebt. nicht be- 
schliessen und verlassen, ohne einige allgemeine Bemerkungen hinzugefügt zu haben. 
Es geht aus dem Vorstehenden zur Genüge hervor, wie sich das oberschlesische Guss- 
eisen zu Geschützen eignet und sehr starke Scbussproben auszuhalten im Stande ist, den- 
noch aber zeithero keine allgemeinere Anwendung gefunden , und sogar noch sehr grosse 
Geldsummen dem Auslande zuwenden lässt. 

Allerdings hat man allen diesen gusseisernen Geschützen vorneweg stärkere Di- 
mensionen als den Gleichen von Metall gegeben, und hiebei das stattfindende verschie- 
dene Festigkcitsverhallniss beider Metalle zum Grunde gelegt und berücksichtigt. Ist so- 
mit unleugbar der Zusammenhang der Moleküls ein sehr verschiedener, so waltet bei dem 
Gusseisen aber immer auch der vorzugsweise wohl zu berücksichtigende wesentlich mit- 
wirkende Umstand statt, dass bei vorgenommenen anfänglichen so gewaltsam wirkenden 
Probeschüssen das weniger Festigkeit besitzende Gusseisen in seinem zusammenhängenden 
Gefüge dergestalt erschüttert oder gelockert w r erden kann und muss, dass es, wie dies 
ja auch die Erfahrung in vielen vorhandenen Fällen gelehrt hat, diese erste starke 
Schussprobe zwar auszuhalten im Stande ist. wühreud es bei einer spätem ganz leichten 
Ladung in Stücke zerspringt. 
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Diese Thalsache und Erfahrung, welche in der Natur des Gusseisens begründet, 
musste mehr berücksichtigt, und die mit derlei Geschützen vorgenommenen ersten Proben 
nicht auf eine so grosse Gewalt ausübende Art und Weise bewerkstelligt werden, wenn 
immer auch eine bestimmte Probe unerlässlicbe Bedingung bleiben kann. Die Natur des 
Gusseisens in ihrer vielfachen Abstufung lässt ferner auch eine bei weitem grössere 
Verschiedenheit als dies bei der Metall-Komposition der Fall ist, darlegen, und es bleibt 
tür den praktischen Giesserei-Beamten eine der wichtigsten Aufgaben der Jetztzeit, das 
gerade zum GeschUtzguss am geeignetsten erscheinende Gusseisen zu ermitteln, und wenn 
dies bei einer bestimmten Gattirung der Erze nicht unmittelbar zu bewerkstelligen geht, 
eine Gattirung verschiedener Roheisen-Sorten unter einander zum Gegenstand von Ver- 
suchen zu machen, die dann auch gewiss zu einem befriedigenden Ziele führen werden. 

Sehr wesentlich verschieden hat sich bei den vorgenommenen Proben das Coaks- 
Ruheisen gegen das bei Holzkohlen aus gutartigen Erzen erblasene Roheisen verhalten, 
und es darf als erwiesen angenommen werden, dass dem letzteren der Vorzug bei wei- 
tem grösserer Haltbarkeit nicht abgesprochen werden kann. Alle im Kleinen mit ver- 
schiedenen Roheisenarten vorgenommenen Cohüsions- etc. Versuche geben hiebe! keinen- 
falls ein sicheres Anhalten, sondern verleiten in den meisten Fällen zu falschen Schlüs- 
sen. Das einzige sichere Mittel sich von der Brauchbarkeit eines Roheisens zu Ge- 
schützen vollkommene Ueberzcugnng zu verschaffen, ist und bleibt wohl das in Belgien 
und Frankreich allgemein bestehende rationelle Verfahren, von dem fraglichen Eisen ein 
Probegeschütz zu giessen, und dieses zu sprengen. 

In Belgien und Frankreich wühlt man dazu ein 8pfiindiges Rohrkaliber, hält dieses 
55 Schuss aus und springt erst beim 56sten Schuss oder der Sprengladung, so wird 
das Eisen für geeignet und annehmbar gehalten. Die Sprengladung besteht hiebet in 
16% Pfd. Pulver und 13 Kugeln. 

' Die allergrösste Wichtigkeit bei allen gusseisernen Geschützen sind die Eisenstär- 
ken in den verschiedenen Theilen des Rohrs und diese dürften für eine jede Roheisen- 
Gattung noch lange nicht als feststehend ermittelt erscheinen, wenigstens nicht von einer 
allgemeinen Erfahrungs-Formel abhängig gemacht werden dürfen. Die Beantwortung die- 
ser Frage gehört nicht mehr hieher, ist aber eine eben so wichtige als zur Zeit noch 
lange nicht vollständig gelöste zu betrachten. 

Gerade bei diesem wichtigsten Kriegsmaterial bleibt es ein bedingtes Erfordern, 
dass die Artillerie mit dem praktisch-erfahrenen Hültenbeamten stets Hand in Hand gehe, 
um die beiderseitig gemachten Erfahrungen mit den strengen Anforderungen der Artillerie 
zu einigen, und die Erfahrung lehrt hiebei. dass nur auf diesem Wege fast Unglaubliches 
erreicht werden könne, wovon der jetzige Standpunkt der Amunitions-Förmerei und Gies- 
serei einen unumstösslichen Beweis darlegt, der allein nur vermitteln konnte, den derzei- 
tigen hohen Standpunkt in der bewunderungsvollen Vollkommenheit der Hohlkugeln zu 
erreichen. 

Die so vielen genauen und strengen Anforderungen entsprechende Darstellung der 
Munition aller Gattungen, hat die heutige Fürmerei nnd Giesserei zum bei weitem grös- 
sern Theil schon gelöst, und es zeigt sich hiebei die bedeutsame Wichtigkeit, wenn der 
Staat zu diesem Behufe eigene W'erke besitzt, welche jederzeit im Stande sind, diese 
wichtigen Aufgaben durch mannigfache Versuche aufzuhellen und zu lösen, dann aber 
auch die Bedürfnisse einer grossen Kriegsverwaltung unter allen Zeitverhältnisson und 
obwaltenden Umständen sicher zu stellen, wie dies zu sehr öfter» Malen die Vergangen- 
heit wie Gegenwart anf eine unverkürzte und allgemeine Anerkennung gefundene Art 
und Weise darzulegen im Stande gewesen ist 

4 
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Wir kehren nu innehr o zur Beschreibung der Gleiwitzer Eisengiesserei zurück in- 
dem wir den technischen Zustand und die Ausdehnung dieses Werks in der Jetztzeit 
vorführen werden. 

Die Gleiwitzer Eisengiesserei benutzt ausser den vorhandenen Dampfmaschinen 
auch noch die Betriebskraft der Clodnitz bei einem Gefälle von 12 Fuss und pptr. 40 
Pferdekraft, und besteht aus 

1 Hohofen zum Coacks-Betriebe, welcher 

vom Boden bis zur Gicht hoch . . . 4(V 



im Kohlonsack weit 10' 6" 

auf der Gicht weit 4' 6" 

das Gestell hoch 6' 8" 

oben weit 2' 9" 

am Boden weit 1' 8" 



Der Betrieb erfolgt mit 2 gegeneinander überliegenden 2 %" weiten Formen, beson- 
derm Winderhilzungs-Apparat und perpendikulärera Gichtaufzuge mit Kehrrad. 
4 Cupolo-Oefen , wovon 2 in der Hohofenhütte und 2 in der Cupolo-OfenhUtte, sämml- 
lich mit Winderhitziuigs -Apparaten versehen und 2 gegeneinander überstehenden 
Formen. 

10 Flammöfen verschiedener Grösse, und zwar 2 in der Hohofenhütte, 4 in der Flamm- 
OfenhUtte und 4 in der Lehmformhütte, hiezu gehören 4 verschiedene gerttumige 
GiesshUtten, mit den erforderlichen Trockenkammern, Krahuen, Formraumen und 
einer besondern Gusswaaren-Putzkammer. 
Als Gebläse-Motoren dienen 
1 Doppelcylinder-Geblase mit Wasserkraft aus 2 Cylindern von 57" Durchmesser und 

56" Hub, für den Hohofen und 1 Cupolo-Ofen mit Wasser-Regulator; 
1 zu demselben Zweck dienende 22zöllige Hülfs-Hochdruck-Dampfmaschine mit Trok- 
ken-Regulator, und 

1 Dampfmaschine niedern Drucks von 16 Zoll fllr die Cupolo - Oefen der Cupolo- 
Ofenhütte; 

1 Bohr- und Drehwerk mit Wasserkraft, worin 14 Bohr- und Drehgünge nebst 1 

Schrauben-Schneidewerk ; 
1 Schleifwerk mit Wasserkraft, aus 4 Schleif- Vorrichtungen und 1 Küchengeschirr- 

etc. Putzkammer: 

1 Maschinen- Werkstatt mit Wasserkraft aus dem Ober -Kanal von pptr. 4 Pferdekraft 
und mit nachstehenden Hülfsmaschinen ausgestaltet, als 2 Hobelmaschinen, 2 Plan- 
Scheiben, 1 Schraubenschneide - Drehbank , 1 Köder-Schneidemaschine, 1 Kuthen- 
Stossmaschine, 1 Fraism aschine, 1 grosse und 2 kleine Spitzen - Drehbänke und 
1 Bohrmaschine. 

In demselben Gebäude befindet sich noch die Maschinen -Schmiede mit 4 Feuern. 
1 Kesselschmiede mit Würmöfen, Lochmaschinen und Scheeren, nebst in demselben 

Gebäude befindlicher Gelbgiesserei und Schlosserwerkstatt wie Putzschmiede; 
6 Steinkohlen-Theerofen nebst 3 Condeusatoren , so wie 1 Theer-, Koch- und Oel- 

Destillir- Apparat ; 

1 Modellir- und 

2 Tischler-Werkstütten ; 

1 Schmiede- und Schlosserwerkslalt; 

1 Emaillir- Anstalt mit allen dazu nölhigen Einrichtungen, so wie den erforderlichen 
Calcinir-, Oxydir-, Trocken- und Einbrenn-Oefen , einer Emnille-iMühle mit Wasser- 
kraft, einem Laboratorio und einem Geschirrspeicher; 
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1 Ziegelei-Gebäude zu Anfertigung von Lehinform- und feuerfesten Thonsteinen, mit 

einem Trockenofen, einigen Thonkammern und 
1 Ziegel-Brennofen, 
1 Kalkstein- und Thon-Quetschwerk, 
1 Modell-Magazin. 

Bei einem Werke, welches allein die Formerei und Giesserei in sich fasst und 
zum Hauptgegenstand seines Betriehes hat, kann diesem so wichtigen und umfassenden 
Gewerbe nicht oberflächlich Erwähnung geschehen. Es lassen sich .aber ebensowenig 
Bruchstücke von diesem Betriebe geben, sondern eine Uebersicht kann hier nur dann von 
Werthe sein , wenn dem gesammten Formerei- und Giesserei-Betriebe eine geschichtlich- 
technische Ausdehnung zum Grunde gelegt wird, wie sie auf diesem grossartigen Werke 
ist, und wie sie in ihrem ganzen Umfange darzulegen, hier versuchsweise wiedergege- 
ben werden soll. 

Es darf dies aus dem einfachen Grunde auch wohl als gerechtfertigt erscheinen, 
weil gerade dieser Theil unseres Eisengewerbes noch wenig Beachtung in der Literatur 
gefunden, und erst in neuester Zeil zu einer allgemein anerkannten Vollkommenheit in 
seinen Leistungen sich emporgeschwungen hat. 

Ftir iilie Theile des Eisengewerbes steht aber der Giesserei-Betrieb als ein unent- 
behrliches IlulfsmiUel da, und bedingt solchergestalt seinen unabsprechbar grossen Ein- 
fluss auch auf das provinzielle Emporbringen desselben. 

In der gesammten Metallurgie ist kein Metall aufzufinden, welches eine so aus- 
gebreitete Anwendung, eine so wohllhätige Einwirkung auf alle bürgerlichen und ge- 
werblichen Verhältnisse äusserte, als gerade das in der Natur zu diesem Behufe am se- 
gensreichsten abgelagerte Eisen. Kein Gebiet der Metallurgie hat ein so ausgebreitetes 
Feld als die -Darstellung und Verfeinerung dieses Metalles, aber ebenso auch kein ande- 
res Metall so viel Aufmerksamkeit in Anspruch genommen und verdient als das Eisen. 

Einen sehr wesentlichen Theil in der Benutzung dieses Metalles macht nun auch 
die Formerei und Giesserei aus. Die Kenntniss des Eisens ist so alt wie die Geschichte 
der Völker. Aber eine Anwendung von dem Roheisen bat man wahrscheinlich nicht 
gemacht, denn der Eisenguss scheint erst zu Anfang des 15. Jahrhunderts aufgekommen 
zu sein. Sehr bestimmt bemerkt Plinius über die merkwürdige Eigenschaft des Eiseus, 
«lass es beim Ausschmelzen aus seinen Erzen wie Wasser fliesse, eine Eigenschaft, die 
Aristoteles schon lange vorher auch gekaunl und erwähnt hat. Eine Anwendung des 
Roheisens und eine absichtliche Darstellung desselben zur Benutzung für Gusswaaren 
kann vor dem Ende des 15. Jahrhunderts nicht erwiesen werden. Die eisernen gegos- 
senen Kugeln wurden schon zu Anfang des 16. Jahrhunderts auf französischen Eisen- 
hütten angefertigt. Schon zu Ende des 15. Jahrhunderls wurden Gusswaaren zum häus- 
lichen Gebrauch auf den Eisenhutten im östlichen Frankreich und westlichen Deutschland 
angefertigt, und in der Mitte des 16. Jahrhunderts scheint die Anfertigung von eisernen 
Gusswaaren dort eine bedeutende Ausdehnung erlangt zu haben ; aber nach dem östlichen 
Deutschland ward die Darstellung des Roheisens und dessen Anwendung zu Gusswaaren 
erst zu Anfang des 17. Jahrhunderts verpflanzt. Seit nicht viel länger als 100 Jahren 
in Oberschlesien heimisch, erhielt sie ihre erste Vervollkommnung in Mnlapane und 
Creutzburgerhüttc, und in dem jetzigen Jahrhundert fand sie ihre schnelle Entwicklung 
und grossartige Vervollkommnung erst auf dem Gleiwitzer Werke. — 

Leber die Eintheilung der gesammten Förmerei genügt hier eine allgemein An- 
wendung findende Nonn, welche durch die materiellen Verhältnisse so wie die Geschick- 
lichkeit der Former bedungen wird. Es lassen sich .tfaher im allgemeinen nachstehende 
Haupt- und von diesen abgezweigte Unter- Abtheilungen aufstellen, als: 

4* 
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A. Heerdftrnereh 

a) offene Heerdförmerei: 

b) verdeckte Heerdförmerei: 

c) desgl. mit Kernen oder Schaalen. 

B. Kastrifömerei in nagera Saade: 

a) Kastenförmerei in zweitheiligen Kasten ; 

b) dergleichen in dreiteiligen Kasten: 

c) dergleichen in dreitheiligen Kasten mit getheiltem Mitlelkasten : 

d) dergleichen mit Anwendung von Lehm- oder Masse-Kernen. 
€. Kasteaftrnerei in fettet Saide oder Masseaförnerei » 

a) Massenförmerei mit Lehm- oder Massenkernen; 

b) Schaalen- oder Kapsclgnss mit Massen -Ansatzkasten. 
D. Lehnförnereii 

F. Feiae oder Kaastfemerei. 

B o ^pw^^w** » a$ 

A. leoer Heerdförnerei. 

a) Uber offene Heerdförmerei. 
Die Beschaffenheit der Modelle, also auch die Form und das Gewicht des dar- 
zustellenden Eisengussstückes bestimmen im allgemeinen, welcher Formmethode das Guss- 
stück angehört. Auf dem offenen Heerde können im allgemeinen nur solche Modelle 
abgeformt werden, die sich nach erfolgter Umgebung und Eindämmung mit Sand, und 
also dadurch gebildeter Form, durch deren Ausfüllung das GussstUck entstehen soll, ohne 
diese zu beschädigen, wieder wegnehmen oder ausheben, und so die leere Form dar- 
stellen lassen. 

Da aber das Wegnehmen oder Ausheben der Modelle immer aufwärts oder in ver- 
tikaler Richtung geschehen muss, so dürfen auch die Seilenflächen der Form nicht in 
einem spitzen Winkel gegen den Boden der Form aufsteigen, oder sie dürfen nicht in 
die Form hineinhängen, sondern eher in einem stumpfen Winkel dagegen aufsteigen und 
aus derselben heraushängen, wodurch das Ausheben der Modelle ungemein erleichtert 
und befördert wird. Senkrecht können dagegen die Formwände eher sein, nur ist in 
diesem Falle eine sehr feste und sichere Hand nölhig, damit beim Ausheben die Seiten- 
wände nicht beschädigt werden. Der Boden der Form oder die untere Seite des Mo- 
delles kann dagegen convex oder concav sein, weil sie in beiden Fällen das Modell aus 
der Form, ohne sie zu beschädigen, heben lässt. Sind Verzierungen oder Erhabenheilen 
und Vertiefungen auf dem Boden angebracht, so kann man die untern Seiten derselben, 
wieder Boden, die übrigen Flächen derselben aber Seilen nennen, und es treten alsdann 
die oben ausgesprochenen Bedingnisse auch bei ihnen ebenso in Anwendung, als bei 
einem ganz einfachen Modell. Man giebt wie nun leicht erhellt, nicht gerne dem Modell 
senkrechte Seitenflächen, sondern schrägt selbige von Oben nach Unten etwas ab^ wel- 
ches der Former die Verjüngung nennt. 

Es muss daher im Allgemeinen jedes Stück, welches auf dem Heerde gegossen 
werden soll, nach den hier angegebenen Bedingungen modellirt sein. Diese Art der 
Förmeri ist jedenfalls die älteste und findet ebenso die allgemein verbreiterte Anwen- 
dung, kann eben so leichte als sehr schwere Stücke liefern, nur dass dabei die oben 
gekehrte Flüche ein meist rauhes Ansehen behält. Sic ist sonach die Mutter aller For- 
merei-Methoden und besieht einfach darin, Figuren in den Sand der Hüttensohle zu for- 
men und selbige mit Metall volllaufen zu lassen. 

Im Verhültniss zu allen übrigen Förmereien ist die offene Heerdförmerei zwar 
die beschrankteste, und erlaubt nur den Boden und den Seitenwänden, die das Modell 
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umgeben, die Gestalt desselben anzunehmen, weil, wenn man das Modell, um die ein- 
gedämmte Gestalt hohl zu haben, ausheben will, die obere Seite offen lassen muss. 

Die Vorrichtungen zu dieser Art von Formerei sind die einfachsten, denn sie 
bestehen blos in einem mit Sand überschütteten, etwas aufgelockerten Boden, der nun 
Formheerd gennnnt wird. 

Nach jedem Guss muss dieser Heerd, dem man in neuester Zeit allerdings gegen 
früher in seiner Herstellung mehr Aufmerksamkeit zugewandt hat — nachdem jedoch die 
Gussstücke schon weggeräumt sind, mit Wasser übergössen, um den glühenden Sand in 
den alten Formen zu löschen, und dem ganzen Heerde die nöthige bindende Feuchtigkeit 
wieder zu geben, die er nach dem Gusse verliert, die er aber jedesmal fast unverän- 
derlich durch jenes Verfahren wieder erhallen kann. Will man abermals formen, und 
der Heerd ist nicht zu heiss, so fängt man damit an. die ganze über der Huttensohle 
liegende starke Sandschicht umzugraben und solchergestalt aufzulockern, wobei man aber 
auch alle festen Sandklumpen zerkleint. Ist auf diese Weise die zu benutzende Heerd- 
flüche zu einer Ebene hergestellt, so schreitet man zum Formen selbst. 

Die Masse des Heerdes besteht aus Sand, der zwar nicht fett, aber auch nicht 
ganz ohne alle Bindung ist, und welcher durch das öftere Brennen, so wie den ange- 
wandten Kohlenstaub, schwarz gefärbt erscheint. Beim Eindämmen der Modelle ist diese 
Sandmasse so angeleuchtet, dass sie sich in der Hand, ohne dass man Nässe empßndet, 
ballen lttsst. Diese Heerdmasse dient aber nur die Formen zu tragen und zu umfassen, 
denn ein feiner und fetterer Sand nimmt die Form und die Eindrücke der Oberfläche des 
Modelles an. 

Wollte man nämlich blos groben Sand auch zur Bildung der Formen gebrauchen, 
so würden sie einmal nicht stehen und das Eisen würde sie wegwaschen, so dass der 
Abguss, wenn er auch gelingt, auf jeden Fall ein sehr grobes Ansehen bekommen würde. 
Wäre hingegen der ganze Heerd von feinem, fetten oder frischen Sande aufgeschüttet, 
so würde der Nachtheil entstehen, dass die Dampfe, die sich beim Eintritt des Eisens 
in die Form bilden, nach unten nicht so leicht als durch den groben aufgelockerten Sand, 
entweichen können, sondern ihren Weg immer durch das Eisen in die Form nehmen 
müssen, und dies entweder ganz herauswerfen oder doch blasigt machen. 

Die Vortheile beider aber erreicht man durch die schwache Schicht des feinen 
Sandes atif der hohen Lage des den Heerd bildenden groben, ohne die Nachtheile jeder 
derselben zu empfinden. Nie darf «übrigens der eigentliche Formsand so feucht, wie der 
zur KastenfÖrtnerei angewandte sein, sondern weit trockner, weil er fetter ist, und die 
Feuchtigkeit ebenso bei ihm abnehmen muss, als er fetter wird. Dieser feine fette Sand, 
der nur einen Ueberzug Uber den groben bildet, befindet sich in einem Kästchen dem 
Former zur Seite, der jedesmal, bevor er sein Modell eindämmt, auf den geebneten 
Sand V 2 " hoch von diesem Sande schüttet. Es ist aber nicht allein darauf zu achten, 
dass nicht zu viel fetter Sand unter dem Modelle liege, sondern auch darauf, dass der 
unter der Form liegende Sand überhaupt nie sehr fest zusammengedrückt sei, weil dies 
dieselben Folgen als zu fetter bindender Sand hat, indem die Luft zwischen beiden nicht 
durchdringen kann, Nüthe und Landkarten ähnliche Züge auf der untern Gusswaarenfläche 
so wie auch im Innern derselben Blasen hervorbringt. Im Allgemeinen muss der Sand 
allso um so lockerer gehalten, als er bindender und die Form an Fläche grösser ist. 

Jedes Modell muss so in den Sand eingedrückt sein, dass er zwar genug zusam- 
mengedruckt ist, um dem Drucke des Eisens, wenn dies in die Form tritt, zu wider- 
stehen, zugleich aber auch den sich entwickelnden Dämpfen durch den Sand einen Aus- 
gang verstauen, ohne sie zu zwingen ihren Weg durch das flüssige Eisen zu nehmen, 
welches in der Form steht. 
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Um nun die Dämpfe mehr zu zwingen, ihren Ausweg durch den Sand zu neh- 
men, werden unter der Form mittelst eines schwachen Spiesses noch eine Menge Luft- 
löcher geslossen, und ebenso die Form nach ihrer Vollendung mit Kohlenstaub ausge- 
pudert, der sich dicht an das Eisen hängt und gleichzeitig das Anbrennen des Sandes 
verhindert, wodurch eine schönere Flüche des Gussstucks erzielt wird. 

Bei den meisten der Formen, in welche das Eisen hineingetragen, wird es erst 
durch einen sogenannten Einguss hineingeleitet; bei kleinen und weniger ins Gewicht 
fallenden Stücken reicht man mit einem derselben vollkommen aus, ist aber das Guss- 
stück eine sehr dünne oder eine sehr grosse Fläche bildende Platte, oder das Eisen 
matt, so giebt man an beiden entgegengesetzten oder selbst an allen vier Seiten derglei- 
chen Eingüsse. Was das Formen selbst betrifft, so wird bei allen currenten Heerdplat- 
ten, Roststaben, Unterlagen etc. zwischen je 2 Platten etc. eine Sand wand von einigen 
Zollen stehen gelassen, damit solchergestalt der ganze Heerdraum möglichst gut benutzt 
werde. Bei allen auf dem Heerde einzuformenden Stücken ist die Grund- oder Setz- 
waage ein unentbehrliches Werkzeug. 

Werden Gussstücke, in denen Oeffhungen sein sollen, auf dem Heerde geformt, 
so lässt man, wenn sie so gross sind, dass die, diese Ocflnung als Kern ausfüllende 
Sandmasse Bindung genug hat, dem Seitendruck des Eisens zu widerstehen. Kerne aus 
demselben Sande stehen, sind sie aber kleiner, so werden hiezu Kerne aus Lehm ge- 
brannt und geschwärzt auf die Form gestellt, und durch hinlängliche Beschwerung der- 
gestalt belastet, dass sie vom Drucke des Eisens nicht gehoben werden können. — 

b) über verdeckte Heerdförmerei. 

Wenn Stücke', die auf dem Heerde gegossen werden können, deren obere Fläche 
aber ebenfalls glatt verlangt wird, auf dem Heerde abgeformt werden sollen, welches 
namentlich bei sehr grossen und ins Gewicht fallenden Stücken, als Brückenbogen, gros- 
sen Getrieben, Balanciers, andern sehr grossen Platten, welche im Kasten schon wegen 
ihrer Grösse nur mit grösster Mühe gehandhabt werden könnten — so werden die fer- 
tigen Formen mit einer oder mehreren Platten, die auf der einen Seite eine Menge von 
hervorstehenden Spitzen haben, zwischen welchen Lehm sitzt, der aber ganz glatt ge- 
strichen, gewaschen und geschwärzt ist, die Lehmseite derselben inwendig zugedeckt, 
nachdem vorher in der Höhe der obern Fläche der Formen der Sand ganz glatt und 
möglichst horizontal, Behufs waagerechter Auflage dieser Platten, gestrichen ist« 

Da aber diese Verdeckplatten nicht allein # von unten den Druck des flüssigen 
Eisens, weil der oder die Eingüsse viel höher stehen, als die Unterlläche der Verdeck- 
platten leiden, sondern auch den Dämpfen, die sich beim Einströmen des Eisens in die 
Form theils aus dieser, theils aus ihr selbst entwickeln, und die mit grosser Kraft drük- 
ken, Widersland leisten muss, und sich auch bei dem oft stattfindenden explodirenden 
Entzünden dieser Gnsarlen nicht verrücken lassen darf, so ist es unbedingt erforderlich, 
dieser Umstände wegen, sie nnch Erfahrung und oft sehr gross zu beschweren. 

Von selbst versteht es sich, da das Eisen unter die Verdeckplatten treten soll, 
dass auch der oder die Eingüsse immer viel höher als diese Verdecke liegen müssen. 
Gewöhnlich sind die Eingüsse unter den Verdecken durch, in die Form geleitel, ebenso 
sind auch die Luftlöcher unter und durch sie geführt. 

Ist der oder die Eingüsse fertig, so überdeckt man die Verdeckplatten überdies 
noch gerne hoch mit Heerdsand, wobei die Fugen vorher mit Lehm verstrichen, und wohl 
beobachtet werden muss, dass die obern Luftlöcher offen bleiben, damit man auch hier- 
durch beobachten kann, ob und wie das Eisen steigt und die Luit ausfüllt. 

Sind mehrere Verdeckplatten anzuwenden nöthig, so sind die aneinanderstossenden 
Flächen zuvor genau passend abzureiben, und solchergestalt die Verdecke selbst dicht 
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aneiiionderslossend aufzulegen: stehen vertikale Kerne in den Formen, so brauchen diese 
nicht besonders beschwert ^u werden, da sie schon durch die Verdecke fest genug ge- 
halten werden. 

Diese beiden Forramelhoden sind die einfachsten und erfordern ebenso die wenigst 
kostspieligen Modelle, demohngeachtet aber viel Geschick und Erfahrung von Seiten des 
Formers. 

ft. lieber Kasten förmerei im magere Sande« 

Diese Förmerei beansprucht nicht nur eine bei weitem grössere Kunstfertigkeit, 
Geschicklichkeit und Denkkraft von Seiten der Former, sondern auch bei weitem schwie- 
rigere Modelltheilung und überhaupt Anfertigung der Modelle. Dann aber auch vorzugs- 
weise einen besonders geeigneten Formsand, oder selbst mehrere Arten desselben. 

Der Formsand, welchen man zur Kastenförmerei verwendet, ist auf den verschie- 
denen Giessereien jedenfalls auch sehr verschieden; von der jedesmaligen Beschaffenheit 
desselben hängt grossentheils der mehr oder weniger gute Ausfull der darzustellenden 
Gusswaaren in Beziehung auf äussere Schönheit ab. Aber auch nicht jedes Mischungs- 
Verhältniss des anzuwendenden Formsandes findet auf den verschiedenen Giessereien 
gleichen Beifall, indem es nicht einerlei ist, ob Coacks- oder Holzkohlen -Roheisen die 
Giesserei verwendet; im allgemeinen aber kann angenommen werden, dass die Art der 
Roheisen-Erzeugung und die Qualität des zur Giesserei verwandt werdenden Roheisens 
die Beschaffenheit des anzuwendenden Formsandes mit bestimmt. Hieraus leuchtet die 
Schwierigkeit ein, dass öfterer ein zur Förmerei tauglicher Formsand nicht leicht zu be- 
schaffen ist, und auf vielen Giessereien oft durch künstliche Mischungsverhältnisse erst 
bereitet und beschafft werden muss. 

Auf den schlesischen Giessereien ist dies nicht der Fall. Hier ist der Sand, wel- 
chen man zur Kastenförmerei auwendet, schon mit so vielen thonigten Theilen vermengt, 
dass man ihm weiter keines Zusatzes von fettem Sande mehr zu geben braucht; dem- 
ohngeachtet ist der hier angewandte Formsand auf den einzelnen verschiedenen Werken 
unter einander doch sehr verschieden und giebt somit schon in dieser Hinsicht einer 
Giesserei vor der andern, einen nicljt geringen Vorzug. 

Gewöhnlich findet sich der Formsand gleich unter der Dammerde anstehend, doch 
von sehr verschiedener Mächtigkeit.» und vereinigt desto grösseren Vorzug, wenn er bei 
dem natürlichen Mischungsverhällniss sich durch besondere Feinheit im Korne auszeich- 
net ; eine jede Giesserei thut gut, wenn sie stets einen angemessenen Vorralh von Form- 
sand halt, da das Liegen an der Luit ihm oft sehr dienlich ist. Frischer Sand wird nie 
allein genommen, sondern nur dem alten nach Maasgabe des Bedarfs zugemengt. Je 
mehr man aber von dem frischen Sande genommen hat, um so mehr hat man das zu 
feste Einstampfen zu vermeiden, weil derselbe fetter ist, und deswegen dem Entweichen 
der Luft mehr Kochen entgegensetzt als bereits gebrauchter. 

Ob ein Sand mehr oder weniger ballt, hängt von der grössern oder geringem 
Beimengung von Thon und davon ab, ob der Thon durch langen Gebrauch schon so ge- 
brannt ist, dass er seine Fettigkeit schon grösstentheils verloren hat. Der Thon allein 
befördert also das Backen und befindet sich schon in ihm, wenn man ihn zur Förmerei 
verwendet; der angewandte Kohlenstaub wird nach öfterm Gebrauch witer denselben 
gemengt und vermindert das Backen des Sandes; auf ein genaues Verhültniss beider 
Theile zum Sande, kommt es indessen eben nicht sehr an; man nimmt frischen Sand 
unter den schon gebrauchten, wenn die Form nicht mehr stehen will, und man demsel- 
ben mehr Fettigkeit ertheilen muss — denn durch ein zu starkes Befeuchten des San- 
des mit Wasser, darf man aus bekannten Gründen, das Stehen des Sandes nicht hervor- 
bringen wollen. 
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Aus dieser Rücksicht erklärt es sich auch, üb der frische Sand, ehe er dem ge- 
brauchten zugegeben, welcher gebrandt werden muss. indem nur der mehr oder 
minder backende Zustand, welchen man von ihm verlangt, berücksichtigt zu werden 
braucht. Aul* den schleichen Giessereien findet ein Brennen des Sandes vor seiner 
Anwendung nicht statt. Dagegen hat die Erfahrung gelehrt, dass wenn man den Sand 
lange im backenden Zustande erhalten will, derselbe nach jedesmaligen^ Guss gehörig 
angefeuchtet und gut durchgearbeitet werden muss. 

lieber die Zusammensetzung der besten bisher gekannten Formsande, befindet 
sich von Dr. Eisner in dem Journal für practische Chemie 1844. Nr. 7 und 8 nach- 
stehende Angabe: 

Da die Zusammensetzung des Formsandes für die Giesserei von grösster Wich- 
tigkeit ist, so unternahm Herr Kampmann im Laboratorium des Königl. Gewerbe -In- 
stituts zu Berlin die Analyse der besten bisher gekannten und gebrauchten Formsand- 
Sorten, um in Füllen, wo sich ein solcher Formsand nicht beschaffen Hesse, doch 
Ähnlichen sich zusammensetzen zu können. Die als vorzüglich brauchbar 
Sorten waren: 

1. Sand aus der Giesserei von Herrn Freund in Charlottenburg. 

2. Pariser Sand, vorzüglich zu Bronce-Guss geeignet. 

3. Englischer Sand von Manchester, ganz vorzüglich zu Kernstücken geeignet. 

4. Sand von Saynerhütte, ebensowohl zu Kernen als zu den Formen geeignet 
Alle genannten Sorten zeigten eine röthliche Farbe und ihre Analyse würde auf 

die bekannte Weise ausgeführt. Die Kieselerde zeigte sich unter dem Mikroskope bei 
200facher Vergrösseruug als kleine runde Körnchen ohne Glimmerbltittchen : Die Sand- 
Sorten gehören demnach der Alluvial -Bildung an. 

Nr. \ bestand in 100 Theilen: Nr. 2 bestand in 100 Theilen: 

aus Kieselerde . . 92.083 91.907 

Eisenoxyd . . 2.498 2.177 

Thonerde . . 5,415 5.683 

Kalk .... Spur 0.415 

Nr. 3. Nr. 4. 

Kieselerde . . 92,913 . 90.625 

Eisenoxyd . . 1,249 2,708 

Thonerde . . 5.830 6.667 

Kalkerde . . Spur Spur. 

Auffallend ist die grosse BeheNchkeit der verschiedenen Formsandsorten in ihrer 
chemischen Zusammensetzung, und es scheint daher ein gewisses, bestimmtes Verhültniss 
der einzelnen Bestandteile erforderlich zu sein, wenn der Formsand die guten Eigen- 
schaften besitzen soll, die er haben muss, wenn derselbe den Anforderungen des Gies- 
sers entsprechen soll. Nach den erhaltenen Resultaten der chemischen Analyse, wird 
sich für den practischen Gebrauch aus folgenden Bestandtheilen nach Herrn Kamp- 
mann ein guter Formsand zusammensetzen lassen: 
93 Quarzsand (feiner Streusand). 
2 Eisenoxyd (rother Ocker). 
5 möglichst kalkfreie Thonerde. 

Ein nicht minder unentbehrliches Material als der Formsand ist der Coacks- und 
Kohlenstaub: ersterer besonders mit Sand prüparirt, wird zum Formen, und zwar un- 
mittelbar um die Modelle angewandt, macht die Flächen der Gussstücke reiner und bla- 
senfrei, letzterer zum Bestauben der fertigen Formen, um das Einbrennen des Sandes 
im Eisen zu verhindern, und das flüssige Eisen vor zu schnellem Abschrecken zu 
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schützen. Zu letztem» Zwecke geben Coacks keinen so feinen Puder, also auch keine 
so glatten schönen Flächen, man wendet daher hiezu nur feingemahlene und gebeutelte 
weiche Holzkohlen an. Um diese schönen glatten Flachen zu erzielen, wendet man wohl 
eine Mischung von fein geschlämmten Graphit und Kohlenstaub, oder selbst auch wohl 
nur eine Beimengung von Hfittenstaub und Kohle an, wodurch letzterer fetter und auch 
besser am Sande haftet Diesen Rahm erhält man auch wohl ans mit Steinkohlen ge- 
feuerten Darrkammern, aus den Rahmfangen bei Yerkochungs - Oefen. wo er sich an den 
Wänden ansezt; oder in den Hotten auf dem Gebälk liegende feine Huttenstaub versieht 
in Ermangelung andern Materials zur Noth gleiche Dienste. 

Dieser in die Form gebentelte Puder wird durch wiederholtes Einlegen der Modelle 
oder mittelst der Streichbleche an den Sand angedrückt, damit das in die Form geleitete 
flüssige Eisen , jenen nicht unmittelbar angreifen oder gar wegwaschen könne. Ein zu 
fetter Puder muss indess vermieden werden, weil er sich nicht glatt streichen lässt, und 
man daher dem Zwecke entgegenwirkt; ebenso wenig darf man den Puder zu stark 
auftragen, weil sonst das flüssige Eisen denselben wegwaschen würde. 

Zu dem, die verschiedenen Formkasten -Hälften theilenden Streusand, wendet man 
jeden feinkörnigen und sehr trocknen, nicht bindenden Sand an, und ist derselbe zwar 
auch ein sehr benöthigtes Material, immer aber auch am leichtesten zu beschaffen. 

Mehr als alle übrigen Förmerei - Arten verdient die Kastenförmerei im magern 
Sande einer weitern Betrachtung, denn sie macht bei fast allen Giessereien den Haupt- 
zweig ans, und mit vollem Rechte kann man sagen, sie hat sich bereits auf eine sehr 
hohe Stufe der Vollkommenheit emporgehoben, und wird es, den jetzigen Anforderungen 
an alle Giessereien überhaupt, noch stets mehr müssen, um gleichen Schritt mit allen 
übrigen Fortschritten im praktischen Eisengewerbe zu hallen. 

Der überwiegend grössere Theil dieser Förmerei wird zur Darstellung von Pot- 
terie-Oefen, und selbst zu einer grossen Menge von Maschienen - Theilen angewandt und 
verdient die vorzugsweise Berücksichtigung, da er jedenfalls die allgemeinste Anwen- 
dung in Anspruch nimmt. Die Modelle und Formkasten bedingen die verschiedenen 
Formarten, und gehen vom einfachen zum schwierigen selbst in der Anfertigung über, 
als z. B.: 

1., in 2 theiligen Kasten werden geformt: 

Schüsseln, Teller, Milchasche, Casserole, Tiegel, Bratpfannen, aus einzel- 
Platten zusammengesezte Oefen, und auch wohl selbst die meisten Ma- 
schienentheile. 

2., in 3 theiligen Kasten formt man: 

Wasserpfannen, Pferdekrippen, Küchen- Ausgüsse, gerade Töpfe, kleine 
Mörser. 

3., den 3 theiligen Kasten mit getheiltem Mittelkasten gebraucht man bei dem 
Formen der: 

Bauchtöpfe, Ofentöpfe, Bauch -Casserolen, grossen Mörser, Theekessel und 

aus dem Ganzen gegossenen Ofentheile u. s. w. 
Im allgemeinen muss Uber diese Förmerei hier noch angeführt werden : Der Sand 
mit welchem man formt, ist entweder gesiebt oder ungesiebt; erstem bringt man nur an 
die Stellen wo er das Modell berührt, daher können Ober- und Unterkasten bis auf die 
3IodelHlächen mit ungesiebtem Sande gefüllt werden, um nicht unnöthigerweise Zeit auf 
das Sieben zu verwenden. Damit indessen auch der auf der Huttensohle befindliche nicht 
zu sehr mit allem in der Hütte befindlichem Sande vermengt wird, ist jene überall wo 
Kastenförmerei getrieben, mit eisernen Platten belegt. 
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Jeder Kasten wenn er mit Sand gefüllt, und dieser festgestampft ist, wird mit 
einer hölzernen Leiste, und dann mit dem Streichbleche glatt und fest gestrichen, beson- 
ders an den Stellen wo der Sand das Modell berührt, damit bei dem Auseinanderneh- 
men der Kasten, die Form an den Trennungsflächen derselben nicht beschädigt wird. 

Die Trennung des Sandes an allen Stellen wo die Kasten getrennt sind, bewirkt 
man bei horizontalen Flächen durch trocknen, bei senkrechten und geneigten, durch feuch- 
ten frischen Sand. Bei dem Umwenden der Kasten wird auf dieselben lockerer Sand 
gestreuet, und auf diesen das Modellbrelt gelegt, damit letzteres bei dem Umdrehen ge- 
nau an den Kasten schliesst; auch pflegt man bei grossen oder hohen Kasten, wenn 
schon mehrere aufeinander gesetzt sind, an der Seite, nach welcher sie umgedreht wer- 
den, Sand gegen sie zu werfen, damit sie bei dem Umdrehen auf diesen ruhen, und die 
schwerern Kasten von einer geringem Tiefe, also leichter wieder aufzurichten sind. 

Die Luit aus dem Kerne abzuleiten, wird eine ziemlich weite Oeffnung aus dem- 
selben nach unten geführt, und dort werden von derselben nach dem Sande der Kasten 
einige Rinnen gebildet, um das Entweichen der Luft zu begünstigen. Hieraufnimmt mau 
das Eingussholz heraus und schrägt den Sand nach einer Seile mit der Hand ab, damit 
das Eisen in dem Eingüsse bei dem Giessen so zusammengehallen wird. 

Ist das Einformen beendigt, so werden die Kasten auseinander genommen, wes- 
halb man denn, wenn man zu dem Sande gelangen kann, welcher an dem Modelle un- 
mittelbar anliegt, diesem Sand durch Anfeuchten mehr Festigkeit giebt, damit die Form 
nicht so leicht verletzt wird. 

Das Putzen der Formen besteht theils in dem Ausbessern der schadhaften Stellen, 
wozu der Former mehrere Handgriffe und verschieden geformte Sireichbleche, Löffel, 
Stifte u. d. gl. mehr anwendet, theils in dem Anfeuchten aller Ecken und Kanten der 
Form, wodurch der Sand besser steht. Muss an eine schadhafte Stelle der Form -Sand 
gebracht werden, so wird jene nass gemacht, damit dieser am andern Sande haftet. Hat 
der Kern aber eine scharfe Kante, so wird diese etwas gebrochen, damit das flüssige 
Eisen sie nicht wegwaschen kann. 

Nach dem säubern Putzen der Form beginnt das Bepudern mit feinem Kohlen- 
staub; dieser wird dann entweder durch wiederholtes Hineinlegen des Modelles oder 
auch, wo es die Flächen gestatten, mittelst Streichblechen etc. glatt gestrichen. Wohin 
man mit diesen Gerölhen nicht leicht kommen kann, und auch das Hineinlegen des Mo- 
delles Schwierigkeiten hat, begnügt man sich, den am Sande nicht haftenden Staub her- 
aus zu blasen, damit das flüssige Eisen ihn nicht in die Gusswaaren führt. 

Die Kasten werden hierauf stimmtlich sorgfältig zusammengesezt, alle Fugen mit 
Sand verstrichen um das Durchflössen des Eisens bei dem Gusse zu verhüten, und hier- 
auf beschweert. 

Wenn nun gleich wie vorstehend angeführt, ein sehr grosser Theil der Kasten- 
förmerei im magern Sande, von der Potterie- Formerei eingenommen wird, und bei die- 
sem Verfahren des Formens stets eine bestimmte und festbegrenzte Folge statt findet, 
so ist der bei weitem grössere Theil dieser Förmerei doch noch bei den mannigfaltig- 
sten Gegenständen, namentlich des gesammten Amunitionsgusses etc. anwendbar, wenn- 
gleich sich dann der Former durch geschickte Anwendung seiner Kunst, die Art des 
Formens erst selbst überlegen und in Ausführung bringen muss. Die grösste Hülfe ge- 
währt ihm hiebei ein geschickter, der Förmerei kundiger Modelltischler, welcher durch 
zweckgemässe Theilung der Modelle dann dem Former selbst sehr in die Hand arbei- 
ten kann. 
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C lieber Ka§tfiiförmerei im fetten Saide, oder Massenfümerei. 

Die Formerei im fetten Sande oder die Massenförraerei ist ein sehr wesentlicher, 
ja unentbehrlicher Betriebszweig für alle nur einigermaassen ausgedehnte Giessereien, und 
kann somit nicht ersezt werden, obgleich sich die Kosten sowohl durch Anfertigung der 
Gerälhe, als durch den Aufwand an Brennmaterial beim Trocknen der Formen viel hö- 
her belaufen, als die bei der Förmerei im magern Sande. Hiebei kommt noch der bei 
weitem grössere Zeitverlust des durch das langsamere von Statten gehende Einformen, 
durch die gute Bearbeitung der Formmasse, und durch die zum Trocknen erforderliche 
Zeit in Anspruch. 

Obgleich nun alle Sachen, die in Masse geformt werden, auch füglich in Lehm- 
formen geschlagen werden könnten, so bedient man sich doch vorzugsweise der Mas- 
senförmerei vor der Lehmförmerei , wenn die Umstünde es durchaus nicht gestatten, die 
Einformung im magern Sande vorzunehmen, und tiberlösst nur in IS'othfällen , wo unge- 
wöhnlich grosse und weite Stücke gemacht werden sollen, die ungewöhnliche Vorberei- 
tungen und Geräthe, so wie kostspielige Vorrichtungen erfordern, den Abguss der Lehm- 
förmerei, welche sich auch durchaus, einzig und allein auf den Abguss dieser Stücke 
beschränken sollte. Auch dann bedient man sich des Einformens in Lehm, wenn ein 
Stück nur ein einzigesmal abgegossen werden soll, bei welchem die Anfertigung des 
Modelles sehr kostspielig wäre. 

Diejenigen Fälle, in denen man sich des Formens in Masse vorzugsweise be- 
dient, sind nun: 

1., wenn man ein möglichst weiches Gussstück erhalten will; man erlangt dies 
dann aus dem Grunde, weil das flüssige Eisen an den völlig trockenen noch 
warmen Wänden der Form sich nicht so als in einer Sandform abschreckt. 

2., Wenn ein zu giessendes Gussstück so schwer ist, dass es durch seinen aus- 
zuübenden Druck die lockeren Wände einer Sandform zerstören würde, und 

3., wenn eine Gusswaare wegen der vielen Löcher ect. die sie erhalten soll, 
die Einlegung von vielen Lehmkernen erfordert, die in einer Sandform nicht 
füglich statt finden kann, weil 

a. . durch die OefTnungen für die Kerne viele hohle Räume, der Haltbarkeit 

der Sandform wenigstens an mehrern Stellen schädlich werden möchten 
und 

b. , weil man bei vielen in eine Sandform zu legende Kerne nicht mit der 

Schnelligkeit zu Werke gehen kann, dass nicht die Lehmkerne Feuchtig- 
keit anzögen und den Guss missrathen Hessen. 
Ueberdem fallen die Gusswaaren bei weitem dichter in Masseformen als in ma- 
gern Sandformen aus dem Grunde, als die rauhere Fläche des Sandes die Gussstücke 
auf eine geringere Stärke, von aussen nach innen zu mehr Porosität haben, als solche, 
welche in eine glattgeschlichtete 3Iasseform gegossen sind, und auf der in der Sandform 
stattfindenden grossen Ausdehnung der flüssigen Masse (das Treiben), welches an den 
festen und zugleich harten Wänden einer Masseform nicht füglich der Fall sein kann. 

Ferner aber hat die Förmerei in Masse nicht das Schwierige, als die im Sande. 
Auf eine besondere Kunst- und Geschicklichkeit, ebenso auf grosse Behutsamkeit kommt 
es im allgemeinen nicht so an, als bei der Sandformerei. Es verursacht keine Hinder- 
nisse in Hinsicht des Festigkeitsgrades, den die Masse haben muss, da diese immer ein 
sich gleichbleibender ziemlich hoher ist, dagegen ein bei der Sandförmerei fast bei je- 
dem verschiedenen zu formenden Stücke, auf die Festigkeit oder Lockerheit des gestampf- 
ten Sandes, eine ganz besondere Rücksicht nehmen muss. • 

5* 
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Das Abputzen der Formen hat ferner auch keine Schwierigkeiten, wenigstens 
sind diese in gar keinem Vergleich mit denen bei der Sandförmerei zu setzen. Nur die 
unbehülflichste Hand, und die grösste Ungeschicklichkeit kann hier Hindernisse und die 
Sachen schwierig finden, da hingegen eine leichte, geübte Hand, das Haupterforderniss 
bei einem Sandförmer ist. Dahingegen ist nicht abzuleugnen, dass ein Massenförmer 
mehr und längere auch schwerere Arbeit hat, dass er mit der Bearbeitung von Lehm- 
kernen bekannt sei, und weisslich mit den Mengungsverhällnissen der Bestandteile zu 
seinem Kernlehm so wie zur Masse gehörig vertraut sein muss. 

Die Masse selbst besteht aus einem Gemenge von Lehm und Sand, immer aber 
im überwiegenden Verhältnisse des letztem zu ersterem. Der Sand muss nicht zu fein, 
sondern kann gröblich sein, es wird dadurch das schnellere Trocknen der Form beför- 
dert, das mit seiner zunehmenden Gröblichkeit, ebenso abnehmende Bindemittel wird ihr 
durch den beigemengten Lehm wieder gegeben, und die vielleicht rauhern Flächen der 
Form, durch den Lehm, hernach aber durch die Schlichte, in glatte Flächen umge- 
wandelt. 

Gemeinlich ist die angewandte Masse eine kunstliche Mischung von Lehm und 
Sand, nur wohl sehr wenige Giessereien besitzen eine natürliche Masse, wo diese aber 
sich findet, wird sie zuförderst gebrandt, dann gesiebt, und vor der Anwendung mit so 
vielem Wasser angefeuchtet, bis sie die erforderliche Consistenz hat, dann mit der Schau- 
fel gut durchgestochen und von einem Haufen zu einem neuen geworfen, damit sie durch- 
gängig eine gleiche Feuchtigkeit habe, sodann nochmals gesiebt, und ist nun zur An- 
wendung tauglich. 

Wo man diese natürliche Masse nicht hat, muss man sie künstlich bereiten und 
bearbeiten; die naturliche Fettigkeit des Lehms giebt das Verbältniss des ihm beizumen- 
genden Sandes an, und das Verfahren bei Bearbeitung dieser Masse, ist dem eben be- 
schriebenen gleich. 

Die Massenförmerei kann ohne besondere Einrichtungen nicht betrieben werden; 
schon alle hiezu angewandte Formkasten unterscheiden sich wesentlich von denen bei 
der Sandförmerei, sie müssen durchgängig stärker im Eisen sein, dürfen sich, da das Um- 
drehen schwerer Kasten nur mittelst des Krahns geschehen kann, nicht biegen, und müs- 
sen die erforderlichen Oeflhungen für die Kernspindeln haben. 

Da alle Formen von Masse getrocknet werden müssen, so sind Räume hiezu, 
Darrkammern, worin dies geschieht, erforderlich. Die Darr- oder Trockenkammern haben 
im allgemeinen folgende Einrichtung; es sind Räume welche durch starke massive, ge- 
meinlich mit einer Futtermauer versehene, oben gewölbte Mauern umgeben, und durch 
eiserne Flügelthüren verschlossen sind. In diesen Trockenkammern befinden sich an den 
Seilen entweder freie Roste zur Steinkohlenfeuerung, Oefen zur Holzf euerung , oder es 
werden Kohlen zunächst den Formen selbst ausgeschüttet und verbrandt. Nur ein ge- 
ringer Abzug, durch einen Schieber verschliessbar, findet statt. Um aber schwere Kasten, 
welche ausserhalb der Darrkammern unterm Krahn geformt werden müssen, leichter in 
die Kammern einzubringen, bedient man sich niedriger eiserner Darrwagen, welche in 
die Kammern auf die Schienstrassen gestossen und worauf die zu trocknenden 
Formen gestellt oder gelegt werden. Wenn bei Röhren - Bestellungen eine grosse Menge 
von Kernen auf einmal angefertigt und getrocknet werden müssen, so bedient man sich 
in den Darrkammern besonders construirter Ständer, deren dann nach Bedarf so viele 
aufgestellt werden können, als der Raum gestattet, und wohinnein dann die Kerne zum 
Trocknen eingelegt werden. — Zur Anfertigung aller sehr starken Röhrenkerne, bedient 
man sich nur in höchst seltenen Fällen jetzt noch der hölzernen Spindeln, sondern fast 
ganz allgemein nur der eisernen. Eine gut eingerichtete Giesserei muss eine sehr grosse 
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Menge aller Arten von Kernspindeln vorräthig haben. Zu sehr schwachen Kernen be- 
darf es nur einer mit Nuth für die Luflentweichung versehenen geschmiedeten oder ge- 
gossenen Spindel, dagegen bei starken Kernen muss die Spindel eine besondere korb- 
artige Construction erhalten. 

Da das Heben und Aufsetzen der Kastentheile wegen ihrer Schwere nur mit dem 
Krahn zu bewerkstelligen ist, so bedient man sich hiezu der Formkastenbalken, welche 
am Krahne hängen und woran mittelst Tauen oder Gehängen die Kasten gehoben wer- 
den; ihre Grösse richtet sich daher immer nach der Kastenlänge. 

Die Modelle werden meist von Holz angefertigt, angewandt, und man kann nicht 
genug Behutsamkeit damit verwenden, wenn man nur bedenkt, wie hoch ihre Anferti- 
gung zu stehen kommt und wie wenig sie der Zeit trotzen, da sie oft einen schnellen 
Temperaturwechsel, also Trockenheit und Nässe aushalten müssen. Die sehr grossen 
Schwierigkeiten indessen, welche die Anfertigung eines eisernen Modelles z. B. zu Röh- 
ren hat, mit ihm die durch seine Schwere entstehende Unbequemlichkeit und die bedeu- 
tenden Kosten der Anschaffung, lassen nur die Anwendung der erstgedachten Modelle 
übrig. 

Bei der Anfertigung der Kerne bilden die Strohseile, meist aus der Hand, aber 
ebenso auch mittelst Spinnradähnlichen Maschienen gedreht, ein unentbehrliches Material; 
das Abdrehen aller runden Kerne wird auf einer einfachen Drehbank mittelst der Kur- 
bel bewerkstelligt, durch die angelegte Chablone wird die Stärke des Kerns genau be- 
stimmt. Die vortheilhafteste Lage der Chablone ist die, wenn sie mit ihrer obern Fläche 
mit der Axe der Spindel in eine Fläche fällt. Das Einstampfen der feuchten Masse ge- 
schieht mit eisernen Stampfen; das Stampfen selbst aber so fest als möglich, weil 

1., das Eisen in der locker gestampften Masse waschen würde, 

2., weil die Schwindung der Masse, wenn sie im lockern Zusammenhange ist, 
beim Trocknen weit bedeutender, als wenn sie im festen Zustande ist; nicht 
zu verhüten sind dann auch Risse und Sprünge in der Form, und 

3., weil sie, wenn sie im lockern Zusammenhange ist, leicht aus dem ohnehin 
dossirten Kasten, wenn diese gehoben und umgedreht werden, fallen würden. 

Man führt bei der Massenformerei die Eingüsse gern von dem obersten Punkt 
aus in die Form, indem man 

a. , das Eisen nicht so matt in die Form bekommt und 

b. , das Auswaschen der Formmasse, da sie fest getrocknet ist, zu gewärtigen 

hat. 

Der Kern sowohl als die Masse in der Form werden nach dem Trocknen, letz- 
tere oft auch gleich nach beendigtem Einstampfen, geschwärzt, wodurch das Anbrennen 
der getrockneten Masse an dem Eisen verhindert werden soll, und ersetzt somit diese 
Schwärze den Kohlenstaub bei der Sandförmerei. 

Die fast allgemein angewandte Schwärze besteht aus 2 Theilen Waizenmehl und 
4 Theilen feinem Holzkohlenpuder, welche mit dünnem Leimwasser gut angerührt wer- 
den; je feiner der Kohlenstaub, desto schöner fallt die Schwärze aus, die Consistenz 
darf nicht stärker sein als die des dünnen Lehmwassers und muss daher wiederholt auf- 
getragen werden. Das Auftragen der Schwärze sollte immer mit einer gewissen Regel- 
inässigkeit geschehen, und der Fönner immer den Strich nach einer Richtung führen; 
die krummen Pinselstriche, welche man am Gussslück gewahr wird, geben für das Auge 
nichts angenehmes und verkünden bald einen nicht besonders geschickten fleissigen 
Arbeiter. 

Diese Förmerei- Methode schliesst ausser vielen andern Gegenständen vorzugs- 
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weise die Anfertigung aller schweren Stücke in sich, als Röhren. Ventilkaslen, Mortiere. 
Kanonen und Hartwalzen in Kapseln gegossen, aher mit Zapfen- Ansätzen in Masse. — 

D. Heber Lehmfornerei. 

Die Lehmförmerei zerfallt in 

a., Lehmförmerei mit Modellen, und in 
h., Lehmförmerei ohne Modelle. 
Bei ersterer mit Modellen ist der Raum der hohl bleiben, und den das Eisen einnehmen 
soll, also schon gegeben, und der Lehm kann hier nur jenen Raum oder die Modell- 
wände zu uraschliessen gebraucht werden. Zu diesem Zweck werden die Modcllwäiide 
mit Lehm umklebt, und wo es nöthig ist durch eingelegte eiserne Stabe, Schienen und 
Ringe oder Haken und andere Verbindungen, der so gebildeten Lehmwand mehr Festig- 
keit, und ihr auch diejenige Theilung gegeben, welche nöthig ist, um das Modell nach 
vollendet gebildeter Form wieder herausnehmen zu können. 

Die Lehmförmerei ohne Modelle bedient sich nach der Gestalt der Gussstücke 
verschiedener Mittel zur Herstellung ihrer Form. Immer aber muss erst ein Körper von 
Lehm gebildet werden, welcher vollkommen die Gestalt des Gussstücks hat. Ist das 
Stück massiv, so ist auch dieser Lehmkörper in Eins, ist er hohl, so besteht er aus 
einem innern Körper, welcher die Gestalt der Höhlung und einer darauf liegenden, ihn 
in allen Punkten berührenden Schicht, welche ganz die Maasse hat. die das Gussstück 
in jedem Punkte haben soll. Jenes heisst allgemein der Kern, dieses die E isen- 
stark e ziemlich charakteristisch. Liegt also die Eisenstarke auf dem Kern, so muss 
der so entstandene Körper ganz die äussere Gestalt und die Dimensionen haben, wie das 
Gussstück. Aber auch wenn der erste Lehrakörper, wie im ersten Falle nur ans einem 
Körper besteht, und das Gussstück also ohne Höhlung und voll sein soll, so heisst es 
doch ebenfalls Kern. 

Beide Arten dieser Lehmkörper können, nachdem sie gebildet sind, für Modelle 
angenommen werden, und sie bedürfen zur Bildung der Form jetzt nur eine Umgebung 
von allen Seiten und in allen Punkten ihrer Oberfläche. Hierzu muss der Kern also 
wieder mit Lehm überzogen werden, wie die Modelle bei der Lehmförmerei. Diese so 
entstandene äussere Hülle des innern Kerns, heisst der Mantel der Form, der auch bei 
so angefertigten Formen, wie bei Modellen, deren Lehm - Umhüllung ebenfalls Mantel 
heisst, befestigt wird. 

Wird ein Modell in Lehm abgeformt, so geschieht dies einmal, wenn es, um im 
Sande gegossen zu werden, zu stark ist, oder sonst nicht angeht, und in Masse nicht 
scharf genug ausfallen würde, oder keine dazu gehörig vorgerichtete Kasten vorhanden 
sind, oder endlich das Stück ganz vorzüglich weich und dicht ausfallen soll. Wenn 
ohne Modell geformt werden soll, so muss die Gestalt des der Form zugehörigen Guss- 
stücks entweder durch Umdrehung oder Krümmung einer Seitenwand um eine Mittellinie 
oder Axe. oder durch gerade Flächen bestimmt seien. 

Im ersten Fall bildet man die Gestalt des Gussslücks durch Nachahmung ihrer Ent- 
stehung oder die Form dafür nach. Man befestigt nämlich eine eiserne oder hölzerne 
Stange an beiden Enden beweglich in Lagern ruhend, und an einem derselben zum 
Umdrehen mit einer Kurbel versehen, und benutzt sie als Axe (Kernspindel). Auf einem 
Punkte der Peripherie, welche sie durch ihre Umdrehunjr beschreibt, streift sie aber ihrer 
ganzen Länge nach an ein gerades scharfkantiges Brett, welches, wenn jene Axe lest 
steht — beweglich = wenn sie sich dreht — unbeweglich — und der äussern Fläche 
welche das Gussstück haben soll parallel angebracht ist, und Chablone heisst. Die 
Chablone bildet also durch Umdrehung des Kerns um sie oder indem sie um denselben 
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bewegt wird, den ersten Lehmkörper oder das Modell von Lehm, welches wenn es fer- 
tig ist mit einem Lehmmantel umgeben, und alsdann zwischen Kern und Mantel von der 
Eisenstärke durch Herausschlagen derselben befreit, und so der hohle Raum für die Form 
hergestellt und verschlossen wird. 

Dies Abdrehen der Kerne theilt man: 

a. , in Abdrehen mit (horizontal) liegenden Kernspindeln und Chablonen. 

b. , in Abdrehen mit (senkrechten) stehenden Kernspindeln und Chablonen. 
Dieser Unterschied wird durch die Erfahrung, dass es für verschiedene Formen 

auch nöthig sei, dass sich Spindel und Chablone verschieden drehen, bestimmt, indem 
sich im ersten Falle die Spindel um ihre Axe dreht, und mit ihrer Oberfläche auf einem 
Punkte der Peripherie nach ihrer ganzen Länge die unbewegliche Chablone streicht Die 
Chablone liegt alsdann wie die Spindel horizontal und mit derselben genau in einer Höhe; 
das Gestell, worauf sie Hegen heisst die Drehbank. 

Im zweiten Falle steht der Kern (ausgenommen für grosse Cy linder, der auf 
einer senkrecht stehenden Spindel läuft) fest, und die Chablone ist mit der Axe in Ver- 
biudung und dreht sich mit derselben, und zwar diese in, und jene um den Kern her- 
um, und beschreibt so die kreisförmigen Seilen des Stücks. 

Die Bestimmung, ob die Form durch Bewegimg der Spindel mit dem Kerne oder 
der (^hablone gebildet werden muss, hangt auch noch davon ab, ob die Seitenflüchen des 
Stücks wirklich ganz kreisförmig um ihre Axe gekrümmt oder ob sie eine andere Run- 
dung im Querschnitt als einen Kreis zeigen. 

Ist dies nchmlich der Fall, so kann das Stück mit senkrecht stehender Spindel 
und beweglicher Chablone nicht, wohl aber mit horizontal liegender sich gegen die fest- 
liegende Chablone drehende Spindel geschehen. Man lässt nemlich zwei hölzerne Schei- 
ben, welche ganz die krummlienigte Figur zeigen, welche das Stück im Querschnitt ha- 
ben soll, anfertigen, sucht auf demselben den Mittelpunkt, und bohrt hier ein für die 
Spindel passendes Loch hinein, steckt nun innerhalb beider unterstützter Enden dieselben 
auf die Spindel, so dass sie auf dieser festsitzen, und sich mit derselben umdrehen. 
Schiebt man nun die Chablone gegen die Spindel, so liegt sie an beiden Enden gegen 
diese sich drehende Scheiben, wobei sie aber nur durch freie Hand gegen gehalten wer- 
den kann, weil bei einer nicht kreisförmigen Krümmung diese Scheiben die Chablone 
bald verdrücken, und sich dann wieder von ihr entfernen würden, wenn man alsdann 
nicht mit der Hand stark nachdrückte, so wie im ersten Falle die Spindel sich nicht um- 
drehen lassen würde, wenn man die gegengehaltencn Chablonen mit der Hand nicht 
nachlassen könnte; die Chablone streift also nach der ganzen Länge des Kerns nach der 
gekrümmten Figur, und zeigt dadurch die Abslände zwischen sich und dem Kern die 
Stellen an, wo es noch fehlt. Auf diese Art ist es also möglich, Kerne abzudrehen und 
Formen zu bilden, die nicht kreisförmig im Querschnitt sind. 

Das Abdrehen mit senkrecht stehender Spindel und beweglicher Chablone wählt 
man dann, wenn das Stück gross und die Form dafür auf der Drehbank zu schwer wer- 
den würde, so wie alles nach kreisförmiger Richtung gekrümmt ist. Die Form, nemlich 
Kern und Mantel ruhen alsdann auf einer horizontal gelegten eisernen Platte, während 
die Spindel durch sie hindurch geht. Ist die Form indess zu gross, als dass eine Platte, 
Mantel und Kern tragen könnte, so mauert man den Mantel auf und streicht ihn durch 
eine an seiner Axenspindel befestigten Chablone ab, während der Kern auf einer sol- 
chen Platte aulgemauert, und durch Umdrehung gegen die feststehende Chablone abge- 
streift wird. Hier fehlt die Eisenstärke, da man durch Stellung der Chablone die Eisen- 
stiirke oder den hohlen Raum der Form erhält. Eben aus diesem Grunde ist diese Me- 
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thode oder das Verfahren Kern und Mantelform jedes für sich abzudrehen, wie bei gros- 
sen Cylindern etc. äusserst vortheilhaft. 

Ist die Gestalt des Gussslücks durch gerade Flächen bestimmt, so wird der Kern 
mit Richtscheit, Setzwaage und Winkelmaas nach dem Maasstabe in der Hand aufge- 
mauert. 

Bei einer grossen Lehmförmerei ist die Beschaffenheit der Formmasse das Wich- 
tigste, und verdient, einer nähern Betrachtung unterworfen zu werden. Die verschiede- 
nen Arten der Formmasse, die entweder Grösse und Stärke des Stücks, auch das äus- 
sere Ansehen des Gussstücks, oder auch in gewissen Fällen die Beschaffenheit des zu 
vergiessenden Eisens vorschreibt, an sich selbst, so wie die zu ihrer Anwendung ver- 
schiedene Bereitung derselben näher kennen zu lernen, diene das Nachstehende. 

So verschieden die Giessereien in ihrer topographischen Lage, so verschieden 
sind auch die jeder derselben zu Gebote stehenden Materialien in Hinsicht auf ihre Be- 
schaffenheit; bei vielen gehört der angewandte Lehm der jüngsten Gypsformation an, ist 
aber auch dann noch sehr in seinen Mischungsverhältnissen verschieden, daher in ma- 
gern und fetten zu unterscheiden, der ausserdem oft noch eisenschüssig ist, oft aber bei- 
nahe in Thon umwandelt. 

Da wo blos magerer Lehm, welcher mit Dammerde gemengt, und hierdurch sei- 
ner natürlichen Fettigkeit in etwas beraubt ist, wendet man denselben mit grossen Nutzen 
als natürliche Masse, zur Massenförmerei an; aber auch zur Lehmförmerei wird dieser 
Lehm angewandt, und nach Maassgabe der Umstände bald mit mehr bald mit weniger 
fettem Lehm versetzt. Er hat wegen seiner sandigen Beschaffenheit die gute Eigenschaft 
nie fest zu brennen, und behält immer nur die Consistenz, die ihn nach dem Trocknen 
dem zerreiblichen Zustande nähert. Dies macht ihn bei der Lehm- und Mnssenförmerei 
als Hauptbestandteil zu den Kernen, und ebenso dient er, ohne mit Pferdemist etc. noch 
zusammenhaltender gemacht zu werden, als sehr guter Mörtel bei Aufmauerung grosser 
und kleiner Kerne. 

Im Gegensalz kann der fette Lehm nie für sich allein weder als Formmasse noch 
zu Bildung von einzelnen Kernen gebraucht werden, sondern dient nur als ein Zusatx 
zu dem magern Lehm. Wegen seinen Thon - Beimengungen kann er, ohne bedeutende 
Risse zu erhalten, die die ganze Form zerstören und das Auflösen der Lehmschichtungen 
unausbleiblich machen würden, nicht gebrandt werden. Der Eisengehalt der anzuwenden- 
den Lehmsorten zeigt sich durch die nach dem Brennen mehr oder weniger zum Vor- 
schein kommende rothe Farbe. 

Dem Namen nach zerfallen die bei der Lehmförmerei anzuwendenden Arten des 
Lehms, in 

1., Kernlehm, 

2., Lehm zur Bildung der Eisenstärke, und 
3., in Mantellehm, zur Bildung der Aussenfläche der Gussform. 
Der Beschaffenheit des Lehms nach, giebt es aber nur 2 Arten: 

a. , den Kernlehm, und 

b. , den Mantellehm. 

Andere Arten von Lehm, werden zu aussergewöhnlichen Zwecken künstli h zu- 
bereitet — reduciren sich aber ebenfalls nur auf die Benennung der letztgedachten Arten. 
Da zur gewöhnlichen Förmerei, die sich nur mit starken und grossen Stücken beschäftigt, 
und der durchaus keine weitern Eingriffe sowohl in die zur Sand- als Massenförmerei 
gehörigen Artikel gestattet werden dürfen, nur die genannten gewöhnlichen Sorten ge- 
braucht werden, so kann auch hier nur die Zubereitung dieser Arten in Rede gestellt 
werden. 



Digitized by Google 



41 



Im Allgemeinen muss hier noch vorausgeschickt werden, dass jeder frischgeför- 
derte Lehm bei weitem nicht immer den Zweck erfüllt, den er erfüllen sollte, und dass 
sich alle grossen Giessereien immer mindestens einen mehr als jährigen Bedarf in Vor- 
rath auf dem Werke halten sollten, damit man nicht in die IS'othwendigkeit komme, sich 
des frischen Lehms zu bedienen. 

Die Erfahrung hat es genugsam bestätigt, dass der Lehm um so vorzüglicher ist, je 
länger er dem Austrocknen und Wittern an freier Luft ausgesetzt gewesen ist. Man bemerkt 
nämlich, dass in der Lehmform, von frischem Lehm bereitet, eher ein Aufkochen des 
Eisens statt findet, als bei dem von ausgewittertem, welches durch eine selbst noch so müh- 
same Bearbeitung nie das Uebel steuern wird, und wovon die Ursache wohl in noch 
stets vorhanden bleibenden Wassertheilen, wie unzersetzten Gasarten liegen mag. 

Die Bearbeitung des Lehms betreffend, so muss beiden Arten von Lehm — den 
Kern und Mantellehm — eine trockene Bindung gegeben werden, da der magere so wie 
der fette Lehm für sich allein das Reisscn der Formen nicht unterlassen würden, so 
sucht man ihn durch beizumengenden Pferdemist haltbarer zu machen. Für sich allein 
würde die magere Abart das Trocknen und Brennen ohnehin nicht aushalten und die aus 
reinem Lehm bereitete Form ganz zusammenbrechen. Man erreicht durch diese Art des 
Bindemittels also ausser der grössten Magerheit des Lehms gleichzeitig Dauer mit Halt- 
barkeit verbunden. 

Es darf indess der anzuwendende Pferdemist nur frisch angewandt werden, da 
er bereits in Füulniss übergegangen ungebrannt zu fein und schmierig wird, als dass er 
den Zweck, das Porösermachen des Lehms, erfüllen sollte. Hat man nicht Gelegenheit 
zu frischem Pferdemist zu kommen, so bedient man sich auch wohl der Spreu von Ha- 
ferstroh, w r elche ihre Dienste fast ebenso leistet als der Pferdemist. Das quantitative 
Verhaltniss des Zusatzes von Pferdemist, richtet sich nach der Beschaffenheit des Lehms, 
dieses aber wieder nach Beschaffenheit der darzustellenden Form. 

Sich des Kuhmistes als Bindemittel zu bedienen findet selten Empfehlung. Der 
frische, dem Lehm zugesetzte Kuhmist, stellt den Lehm nach dem Trocknen ungemein 
locker dar, und ist ein Aufkochen des Eisens auf solchen Kernen selten zu befürchten, 
dagegen wird, wenn der Lehm zu locker ist, derselbe nach dem Trocknen so leicht zer- 
reibbar, dass er von dem flüssigen Eisen weggewaschen wird. 

Die Kuhhaare geben zwar ein vorzügliches Bindemittel ab, weil sie an sich halt- 
bar und länger als das kurze Stroh etc. sind, doch ist ihre Anwendung, besonders bei 
grossen Gusswaaren- Formen zu kostspielig, und man bedient sich derselben nur noch 
beim Kunstgusse, oder bei Anfertigung von Gusswaaren, .bei denen es auf Schärfe und 
vorzüglich schönes Aeussere ankommt. 

Den groben Sand als ein Mittel dem Lehm seine Fettigkeit zu benehmen, und 
ihn vor dem Reissen zu sichern, anzuwenden, findet nur in sehr wenigen Fällen eine 
gute Anwendung. Der auf diese Art zubereitete Lehm kann höchstens nur zu Auf- 
mauerung von Kernfultern angewandt werden, da er die Eigenschaft hat, bei dem Trok- 
nen sich mit einer festen Kruste zu überziehen, die aber 
1., leicht Von dem Kerne abfällt, oder doch 

2., bei Bereitung der gebildeten Fläche sich in Schiefern ablöst, besonders 
wenn ein grosses Quantum von Sand untermengt ist 
Auf den meisten Giessereien wird dermalen die Bearbeitung des Lehms mittelst 
besonders zu diesem Behnfe vorhandener Maschinen bewerkstelligt, wohl nur in selte- 
nen Fällen noch durch Menschenhände und Füsse. Da wo aber derlei Maschinen noch 
fehlen, geschieht die Bereitung des benöthigten Lehms in den dazu vorhandenen Räumen 
auf dem Boden. 6 
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Die Bestandtheile des Kernlehms sind in der Regel 

a. , bei magerm Kernlehm: 

3 Theile magern Lehm 

2 „ Pferdemist 

b. , bei fettem Kernlehm: 

3 Theile fetten Lehm 

3 „ magern Lehm 
3 n Pferdemist. 
Die des Mantellehms: 

a. , bei schwachen Sachen d. h. bei solchen von geringer Stärke 

2 Theile magern Lehm 

1 ff Pferdemist. 

b. , bei starken Sachen: 

2 Theile magern Lehm 

1 fetter Lehm 

2 » Pferdemist. 

Wie man diese Verhältnisse bei aassergewöhnlichen Sachen, d. h. grossen Cylin- 
dern etc. zu verwenden hat, darüber kann nur bei specieller Beschreibung über Anfer- 
tigung solcher Stücke die Rede sein und gehört nicht hier her, fürs Allgemeine muss das 
Gesagte aber genügen. 

Der zum Waschen der Mäntel angewandte sogenannte Schlichtlehm besteht in der 
Regel aus dem getrockneten Lehm der Eisenstärke (aus Kernlehm), welcher zerstampft 
durch ein Feinsieb gelassen und mit Wasser zu einem sehr dünnen Brei gerührt wird. 

Es ist schon in der Einleitung erwähnt, dass man zur Fertigung der Kerne bei 
Lehmformen sich nur selten, und dann nur bei Kesseln u. dgl. welche über hölzerne 
Körbe in horizontaler Lage liegend gedreht, und demnächst abgenommen werden, wenn 
die Eisenstärke aufgetragen ist, des Drehens der Kerne über hölzernen und eisernen 
Spindeln bedient, sondern dass man bei einigermaassen ausgedehntem Lehmförmerei-Be- 
triebe alle Kerne so wie die ganze Lehmforra senkrecht stehend abdreht, wo dann auch 
die Kerne aufgemauert werden. 

Die hiezu angewandten Lehmsteine werden durch einen Ziegelstreicher in beson- 
deren Formen aus % magern und % fetten Lehm angefertigt. Der Lehm wird hierzu 
gut getreten und geschlagen, die fertigen Ziegel in gelinder Wärme oder auch selbst nur 
auf Platten getrocknet, nachdem sie der Luft unter Bedeckung mehrere Wochen ausge- 
setzt geblieben sind. Sie bedürfen so wenig des Brennens als die Lehmform selbst; 
dass sie nicht reissen, obgleich sie vorwallend fetten Lehm zu ihren Bestandteilen haben, 
geschieht daher, weil sie äusserst langsam trocknen und gar nicht gebrandt werden. 

Damit man nun nicht in Verlegenheit ist, zu jedem anzufertigenden Körper mit 
verschiedenen Durchmesser diese Steine behauen zu müssen, hat man 4 Grunddurchmesser 
angenommen, nach denen die Steine geformt werden, und welche man dann auch bei 
etwa abweichenden Durchmesser, die zwischen den Sorten inne stehen, anwenden kann. 
Sie sind auf einen Durchmesser von 24 Zoll, worauf 12 Steine gehen; auf einen Durch- 
messer von 30 Zoll, worauf 14 Steine, auf einen Durchmesser von 40 Zoll, worauf 18 
Steine, und auf einen Durchmesser von 60 Zoll worauf 20 Steine, von durchgängig 2 Vi 
Zoll Stärke, eingerichtet. 

Bei Aufmauerung von viereckigen oder sonst von der Cylinder- oder Kegelform 
abweichenden Stücken sind nach einem Modell, Steine nach Form und Grösse der ge- 
wöhnlichen Mauersteine gefertigt. 
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Je mehr der Lehm mit Pferdemist vermengt ist, desto weniger wird er schwin- 
den, ebenso wenn ihm anstatt des Mistes, Sand beigemengt ist. 

Ein Hauptumstand, den der Lehmformer zu berücksichtigen hat, und demnach 
seine Chablone stellen muss, um hienach das Gussstück in den verlangten Dimensionen 
herzustellen, bleibt das Schwindmaas s. An jedem Orte ist aber der Lehm anders, 
daher auch die Schwindung verschieden, es erscheint daher unnöthig hierüber feste Er- 
fahrungssälze angeben zu wollen, da der Feuchtigkeitsgrad des Lehms auch hiebei eine 
Rolle spielt. Je feuchter der Lehm ist, desto mehr wird er schwinden: im Allgemeinen 
aber schwindet der Kernlehm weniger als der Mantellehm, und rechnet man daher wohl 
auf 1 Fuss Durchmesser J / 4 Zoll , welches Schwindmaass natürlich immer zugegeben 
werden muss. Immer aber muss dies jedem Former die eigene Erfahrung an die Hand geben. 

Sind im Vorstehenden nun auch die allgemeinen Principien der Lehmförmerei an- 
gegeben; so darf diese Beschreibung doch nicht geschlossen werden, ohne des Stand- 
punktes Erwähnung gethan zu haben, den in der neuesten Zeit die Lehmförmerei rühm- 
lichst errungen und sich zum grossen Gesammtvortheil der Formerei angeeignet hat. Sie 
ist in die Stelle der bildenden Kunstförmerei eingetreten und hat der Massenförmerei alle 
die schwierigem Stücke, wozu kostbare Modelle und sonstige Vorbereitungen erforder- 
lich waren, zur grossen Kostenersparniss abgenommen, die Anwendung der genannten 
verschiedenen Lehmarten erfolgt in bei weitem verändertem Mischungsverhältniss und 
lässt mit vollem Rechte das Hauptmaterial mit dem Namen Sandlehm belegen. 

Die Arbeit selbst setzt nicht nur grosse Geschicklichkeit und Erfahrung voraus, 
sondern bedingt auch Fertigkeit im Zeichnen und Verstehen jeder vorgelegten Beslellungs- 
Zeichnung, bedarf dann aber auch nur sehr geringfügiger Hülfsmittel in wenigen Chablo- 
nen bestehend, leistet aber das unglaubliche und liefert die saubersten und in der Anfer- 
tigung aller schwierigsten Stücke. War die Lehmförmerei früher zur Darstellung sehr 
grosser und ins Gewicht fallender Gussstücke, namentlich Cylinder, Walzen etc. ganz 
unentbehrlich, so stellt sie sich jetzt bei ihren Leistungen auch jedenfalls noch als der 
wichtigste Theil der Gesammt-Förmerei dar, und erringt jedenfalls solchergestalt noch 
eine viel höhere Bedeutung, da ihrer Wirksamkeit jetzt fast keine Grenze mehr ange- 
wiesen ist 

Zur Kasten- und selbst zum grössern Theil der Massenförmerei genügt es, wenn 
der zur Heerdförmerei benutzt werdende Raum eine solche Tiefe hat, dass man gewöhn- 
liche Stücke bis 4 auch 6 Fuss tief, einzudämmen im Stande ist; ganz anders aber ver- 
hält es sich bei der Lehm- und Geschütz -Formerei etc. etc. in Masse, denn zu diesem 
Behufe muss eine jede vollständig eingerichtete grössere Giesserei eine oder mehrere, 
kleine oder grössere, besonders eingerichtete Dammgruben haben, welche allen An- 
forderungen in jeder Hinsicht genügen. 

Es kann hier nur im Allgemeinen der Einrichtung einer allen Zwecken entsprechenden 
Dammgrube gedacht werden, und ist hiebei vorzugsweise die in Gleiwitz befindliche zum 
Anhalten genommen. In dem alten Lehmformhause besteht diese aus einer, unter der 
Huttensohle 12 Fuss tief ausgegrabenen, unten 11 Fuss oben 13 Fuss breit, unten 34 
Fuss 8 Zoll oben 35 Fuss 8 Zoll langen, mit starker Mauerung eingefassten Vertiefung. 
Diese Umfassungsmauern sind 1 Fuss auf ihre Höhe dossirt, oben 2 Fuss unten 3 Fuss 
stark, theils aus Bruch — theils aus Ziegeln aufgeführt. Die ganze Dammgrube, die 
sehr trocken sein muss, ist zur Abhaltung der Grundfeuchtigkeiten gut gepflastert. Sie 
zerfällt in 2 Abtbeilungen, nämlich in jene mit Mauern eingefassle und in eine, durch einen 
von einzelnen zusammengeschraubten Platten gebildeten lOseitigen Polygon eingeschlossenen 
Abtheilung. Diese letztere ist dazu vorhanden, die Formen grosser Cylinder etc. aufzunehmen 

6* 
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und namentlich dazu, als Umgebung des Mantels der darin aufgeführt wird, zu dienen. 
Da aber Cylinder von den verschiedensten Durchmessern angefertigt werden, von denen 
auch die kleinsten noch immer für die Massenförmerei zu gross sind, so ist die erste 
Umfassung die für Cylinder von 90 Zoll im Lichten gehört, noch mit einem kleinem 
Einsätze, ebenfalls einem lOseitigen Polygon für kleinere Cylinder versehen. 

Ausserdem sind aber kleine Umfassungs- Cylinder, die wenn sie nicht hoch ge- 
nug sind, aufeinander gesetzt werden können, und die denselben Dienst für die kleinsten 
Cylinder in der Lehmförmerei thun, als jene polygonischen Umfassungen für grössere, 
vorhanden. 

Ueber diese Abtheilung zum Formen der Cylinder ist oben auf der Hültensohle 
ein Viereck von Balken gelegt, wovon zwei nach der Breite der Dammgrube einander 
gegenüberstehende einen Einschnitt für den eisernen Balken haben, an welchen oben die 
Spindel für die Chablonen des Mantels mit einem runden Zapfen beweglich befestigt ist 

Die zweite Abtheilung dieser Dammgrube enthält einen Raum zum Formen gros- 
ser Stücke oder zum Aufstellen hoher Formen, deren Einguss unter der Hültensohle lie- 
gen muss, als: grosse Walzen, Kanonen etc. etc. Ferner enthält diese Abtheilung das 
Gestell zum Abdrehen der Kerne ftlr grosse Cylinder. Oben auf der Dammgrube von 
einer Seite zur andern reichend, sind 3 eiserne 9 Quadratzoll starke Balken eingemauert, 
um auf diese eiserne Platten legen , und so die Dammgrube fast ganz bedecken zu kön- 
nen, w r enn dies nölhig ist, wie z. B. beim trocknen grosser Cylinder -Kerne, wo unten 
in der Dammgrube Feuer angemacht wird, damit die von demselben erzeugte Warme 
nicht zu schnell verfliegt, oder auch beim Abguss von Stücken, die mit ihrem Kasten in 
die Grube gesetzt sind, um die Masselgraben über sie hin in die Kasten zu leiten, oder 
auch wenn so grosse Stücke aus den Flammöfen zu giessen, weichein den andern Hüt- 
ten nicht Platz genug haben, und hier auf dem Heerde mit oder ohne Verdecke als: 
z. B. grosse Brückenbogen etc. etc. gegossen werden müssen. 

Eine ganz vorzügliche Einrichtung in jeder Hinsicht, vereinigt aber aufs vollkom- 
menste die neue Flammofenhütte in Gleiwitz, welche in 2 Etagen abgethcilt ist, und 
eine allen Anforderungen entsprechende grossartige Anlage vorführt. 

E. leber Feile- oder Kunst -Formerei. 

Mehr als bei allen vorbeschriebenen Förmereibranchen sind die Forlschritte bei der 
Feinen- oder Kunstförmerei sichtbar, und zwar wohl nur allein durch den eine Reihe 
von Jahren stattgefundenen temporären Aufschwung , welchen diese von Roheisen darge- 
stellten Luxusartikel in allen Welttheilen als Modewnaren fanden. Diese Zeit scheint nun 
allerdings auf lange vorübergegangen zu sein, wir müssen aber demohngeachtet dieser 
Formerei, und wohl auch mit vollem Rechte noch einen Platz einräumen. 

Durch diese Mode allein ist diese Art von Formerei ein Hauptgegenstand aller 
grossen Giessereien geworden, hat aber auch vielen einzelnen, sich nur allein hiemit 
beschäftigenden Etablissements die Existenz gegeben. 

Diese Art von Formerei erscheint aber schon deshalb von grosser Wichtigkeil, 
weil sie mit Recht den Uebergang zur eigentlichen Kunstförmerei, worunter im engeren 
Sinne denn auch wohl nur die Darstellung von Statuen aus irgend einer metallischen oder 
erdigen Masse, bildet. Sie erfordert wenig Raum, ein nicht sehr kostspieliges Inventar 
und Gerathe, und eben so in den meisten Füllen nur den Bedarf eines gut eingerichte- 
ten Tiegel-Ofens, welcher andererseits auch nur allein hiebei eine Anwendung finden sollte. 

Da die Arbeiten grösstenteils sitzend verrichtet werden, so dürfen die eigen- 
tümlichen Arbeitstische hierzu in bequemer Höhe vorgerichtet, und die eigentlichen nie- 
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drigen Formbänke nur zur Aufbewahrung der Formkasten und des Sandes angebracht 
werden. 

Alle fertigen Formen müssen vorher getrocknet, wozu gemeinlich besonders ein- 
gerichtete Trockenheerde mit Steinkohlenfeuer auf eine ganz einfache und genugsam be- 
kannte Weise angewandt werden. Kommen dagegen grössere. Stücke als: Büsten etc. 
vor, so werden diese in den Darrkammern getrocknet. 

Ist der Umfang dieser feinen Formerei sehr bedeutend, oder selbige mit einer 
ausgedehnten Giesserei verbunden, so ist die Anstellung eines Modelleurs oder Bildhau- 
ers nothwcndig, welches dann aber auch für diesen eigene Werkstätten erforderlich macht. 
Im letztem Falle, wenn nämlich die Feine- und Kunstförmerei einen Theil einer grossen 
Giesserei -Anlage ausmacht, so beschäftigt beide Künstler nicht allein die Anfertigung der 
Modelle zur feinen Formerei, sondern auch die an grössern Gusswaaren theils vorkom- 
menden Verzierungen, als: Inschriften auf Monumenten und Grabplatten, Anfertigung von 
Verzierungen auf Oefen, Bau der grössern schwierigen Modelle, die ausser dem Ge- 
biete der Tischlerei liegen. Am kostspieligsten bleibt dagegen unstreitig der zu einer 
vollkommenen Giesserei nöthige Vorrath an Muslern und Modellen, welche als reine Mo- 
dewaare dem steten Wechsel unterworfen sind. Das Inventar an diesen Gegenständen, 
in dem oft ein sehr bedeutender Werth steckt, die Fertigung der Modelle, die von Sil- 
ber, Gold, Zinn, Blei, Messing, Kupfer, Eisen, Glas, Gyps oder Holz sein können, 
macht also die Anstellung eines besondern Modelleurs oder Bildhauers völlig unentbehrlich. 

Von den Modellen sind die zinnernen in der Regel allen andern vorzuziehen, sie 
nehmen nicht nur die schärfsten Abdrücke an, sondern lassen sich auch bequem in Gyps- 
formen giessen, welches man bei dem hitzigen, in Gypsformen aufkochenden Messing 
nicht kann, sie lassen sich ferner gut bearbeiten und ciseliren, und sind ebenso auch in 
der Anschaffung nicht zu kostbar. Die von Messing sind zwar auch gut, müssen aber 
immer im Sande gegossen werden, und leiden hierdurch, da man sie nachzuarbeiten ge- 
nöthigt ist, in den Fällen an Schönheit, wenn es darauf ankommt, eine ganz treue Copie 
eines Gegenstandes zu erhalten, die man vorzüglich bei den zinnerneu, die sich abklat- 
schen lassen, erreicht. 

Ein wesentliches Hauptbedürfniss für die feine Förmerei ist ein feiner, frei von 
allen Sandtheilen und andern ihm beigemengten Unreinigkeiten seiender Formsand, der 
nicht nur die feinsten Eindrücke annehmen kann, sondern sie auch nach dem Trocknen 
der Form bewahre, weshalb er bindend genug sein muss, aber auch wieder nicht so 
fett, dass er während dem Trocknen aufreissen, und sonach zu irregulären, verunstalte- 
ten Figuren Veranlassung gebe. Das Trocknen der Formen geschieht aus bekannten 
Gründen, indem bei der Feinheit des Sandes, der sehr fest gestampft werden muss, ein 
Aufkochen des Eisens nicht zu vermeiden ; dann aber auch würden die Gusswaaren durch 
das Abschrecken in der nassen Form sehr an Schärfe verlieren, auch wegen der gros- 
sen Härte, die um so schwieriger ihnen durch Tempern zu benehmen ist, je greller 
weiss die Ränder sind, schlecht nachzuarbeiten sein. 

Fast bei den meisten Giessereien findet man den benöthigten Formsand in deren 
Nähe dicht unter dem Rasen lagern, natürlich vorkommend. Dieser rohe Sand, der nicht 
nur ausser den ihm beigemengten Theilen groben Sand, auch wohl noch mit Wurzeln 
durchwachsen ist, und eben so auch noch viele eingeschlossene Feuchtigkeiten enthält, 
muss sonach einer besondern Zubereitung vor der Anwendung zum Einformen unterwor- 
fen werden. Sobald daher der rohe Sand ankömmt, muss er in eisernen Gefässen im 
DarTgewölbe gebrannt, in einem eisernen Mörser zerstossen, und durch ein feines Haar- 
sieb gelassen werden. Hierauf muss man ihn unter eiuem bedeckten Mörser beuteln, 
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jedoch darf die Leinewand hiebei nicht zu grob sein. So bleibt er in bedeckten Geis- 
sen stehen, und ist zum Bestreuen anwendbar. Zum ersten Auftragen auf das Modell 
muss er, weil er Bindemittel genug hat, massig mit Wasser angefeuchtet werden, und 
wird dann in Kugeln von Faustgrösse geballt, um ihn zum Aufreiben durch das Haar- 
sieb geschickter zu macheji. 

Dieser Sand dient also nur zum Bestreuen der Medaille etc. etc. und lieget auf 
dieser nach Maassgabo der Höhe der Modelle, so wie ihrer Stärke, oft in dünnen oft 
in starkern Schichten. Der andere, eigentlich zum Ausfüllen der Kasten gebräuchliche 
Sand, ist dagegen die natürliche Masse, welche bei der Massenförmerei , nur feiner ge- 
siebt, angewandt wird; sie muss vorher nur gut gebrannt, fein gestampft und durch feine 
Dralhsiebe gelassen werden. 

Der ganz feine Sand (Patronensand) kann nur einmal gebraucht werden, und es 
wäre auch wohl schwierig, da er nur immer sehr schwach aufgetragen wird, ihn aas- 
zuhalten; er kommt also zur Masse oder zu dem Füllsande der Kasten, welcher zuletzt 
grösstenteils aus solchem feinem Sande besteht und immer gebraucht werdeu kann, da 
er durch das Brennen nicht weiter leidet und daher nie an Bindemittel verliert. 

Das Einstampfen der Formkasten kann nicht bei jeder Sache mit gleicher Festig- 
keit geschehen. Schwache Modelle und überhaupt dünne Sachen können sehr fest ge- 
stampft werden, weil sie augenblicklich in der Form erstarren und dabei die Form doch 
scharf ausfüllen. Sachen, die etwas stärker sind , müssen lockerer gestampft werden, vor- 
züglich hat man sich bei Haarparthien in Acht zu nehmen, die nur dann schön sind, 
wenn sie scharf abgedrückt erscheinen. Stampft man hier sehr fest, so erscheint die 
Oberfläche des Gussstücks an dieser Stelle wie geflossen, also malt, es ist aber eine 
scharfe Ausfüllung der Form nicht möglich gewesen, wenn die Masse nicht locker ge- 
nug war, um die beim Eingiessen des Eisens comprimirte Luft zu verdrangen. 

Die zur feinen Förmerei angewandten Formkasten sind ebenfalls von Gusseisen, 
haben aber ausser der Tülle zum Einguss, keine von den Formkasten der gewöhnlichen 
Förmerei im wesentlichen abweichende Einrichtung als grosse Genauigkeit in dem Zu- 
sammenpassen der einzelnen Theile. 

Alle Kasten ohne Ausnahme sind mit Tüllen zum Einguss für das Eisen verse- 
hen, um letzteres durch den möglichst kürzesten Weg und dadurch, dass es sehr schnell 
senkrecht in die Formen strömt, recht hitzig in letztere leiten zu können. Die Kasten 
haben Sandleisten, Laschen, Löcher und Stifte, sind je nach Erfordern 2, 3 und 4thei- 
lig zum Auseinandernehmen der Mittelkasten, oder zum Aufschieben des Ober- und Un- 
terkastens auf den Mittelkasten in Schienen, mit Haken versehen, mit der äussern Form 
die der darin zu formenden Gusswaare correspondirt. 

Die bestmöglichste Vorrichtung eines Formkastens ist hierbei unerlässliche Be- 
dingung; vor allen Dingen hat man darauf zu sehen, dass die Hälften genau an einan- 
der passen, weshalb diese Flächen auch gut geschliffen werden müssen, die Stifte in den 
Laschen müssen gehörig festsitzen und in den Laschenlöchern sich weder klemmen noch 
Spielraum haben. 

Die bei weitem grösste Menge der Kasten besteht in 2 theiligen ; ihre Grösse rich- 
tet sich nach der Anzahl der einzuformenden Stücke, darf aber nicht zu gross sein, weil 
das Eisen durch den langen Weg, den es zu machen hat, bald erstarren würde. 

Die einfachste Förmerei dieser Art ist die von Gemmen und Medaillen, schwieri- 
ger die mit eingesetzten Kernslücken und am schwierigsten, vorzüglich aus dem letztern 
Grunde, die von Büsten. Nur blos eingeübte, alte erfahrene Former werden zur Büsten- 
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förmerei gebraucht, da solche eine der interessantesten, aber auch der schwierigsten ist. 
Der Guss liefert aber eine Büste nie ganz unladelhaft, sondern sie nmss nachmals eise- 
brt werden, was besonders die Haarparthieen betrifft. 

F. Heber Giesserei. 

Die verschiedenen Festigkeits - Grade des Roheisens liegen in der chemischen 
Verbindung des Roheisens mit der Kohle, werden aber durch die Erzeugungsart sowohl 
ans den Erzen als beim ümschmelzen desselben dargestellt. 

Der Giesserei- Betrieb fasst nun die Darstellungsarten des Roheisens aus den Er- 
zen, ebenso aber auch alle Umschroelzungs - Arten des Roheisens selbst in sich. Aus den 
Erzen wird das Roheisen sowohl bei Steinkohlen- Coaks, Holz als Holzkohlen in Hoch- 
öfen dargestellt; umgeschmolzen und zur Anwendung bei der Giesserei tauglich gemacht 
wird es dagegen bei Holz, Holzkohlen, Steinkohlen und Coaks in Cupolo-. Flamm- und 
Tiegel -Oefen. Bei ersterer Darstellungsart unterliegt es den verschiedensten Verbin- 
dungen mit der Kohle, bei letztern werden dagegen diese Verbindungen fast immer bei- 
behalten oder doch nur im geringeren Grade verändert. 

Zu den meisten Gusswaaren, welche bei fiusserlicher Schönheit die grösslmög- 
lichste Haltbarkeit in sich vereinigen sollen, ist das bei regelmässigem Gaargang des Hoh- 
ofens erblasene graue Roheisen am anwendbarsten und tauglichsten. Nur wenige Guss- 
waaren und diese zu besondern Zwecken, als: Glocken, Ambosse, Hartwalzen, Well- 
zapfen, Pochstempel, Walzen u. dgl. erfordern ein sehr dichtes hartes Roheisen, welches 
entweder im Hohofen, das durch einen übersetzten Gang oder auch bei einem gaaren 
Gange, bei flüssiger guter Schlacke erfolgende weisse oder halbirte Eisen abgiebt. — 
Besser gerathen jedoch in den meisten Fällen diese Gusswaaren, wenn man geeignetes 
gefeintes oder gereinigtes Roheisen zu diesem Behüte allein oder mit anderm Roheisen 
gemengt, besonders im Flammolen einer nochmaligen Schmelzung unterwirft. 

Anmerkung. Uebrr die Anwendung des bei Gasen gereinigten Roheisens auf den Eisen- 
Giessereien von Brand in Gleiwitz, in Karstens Archiv Band XXI. Heft 2 pro 1847. 

Mit den fertigen Formen trifft man nun vor dem Guss noch verschiedene Vor- 
richtungen, wornach sie entweder mit Gewichten beschwert oder ganz eingedämmt wer- 
den, oder beides zugleich. Dass jede Form beschwert werden muss ist natürlich, weil 
sonst leicht der Oberkasten oder der in demselben eingeformte Sand in die Höhe geho- 
ben werden könnte, und dadurch eine grössere als begehrte Stärke am Gussslück ent- 
stehen würde, ja auch Blasen und Poren enthalten könnte; denn, indem das hitzige Eisen 
in die Form fiiesst, erstarrt es an den Seiten zuerst und wird fest, in der Milte aber 
würde es sich heben, dann ebenfälls an den Kanten erstarren und das noch mussige 
Eisen sich senken. 

Es hängt nun von der Beschaffenheit des Gussstücks ab, ob das Eisen in die Form 
fallen oder solche von unten, unter Steigen des Eisens gefüllt werden soll. Bei solchen 
Stücken die einen ziemlichen Fall, der grössern Dichte und des bessern Ausfüllens we- 
gen haben müssen, bezweckt man dies entweder durch kleine Aufsatzkästchen, die in- 
nen mit Sand ausgestampft und 4 bis 6" hoch sind, oder aber es wird der Kasten et- 
was inclinirend gestellt, so dass dadurch ein grösserer Dmck entsteht. 

Bei grössern und ins Gewicht fallenden Stücken aber — wie bei der Lehm und 
Massenformerei — pflegt man auch wohl einen verlornen Kopf zu geben, z. B. bei 
Walzen, Kanonen u. dgl. 

Das Eindämmen dieser grossen Sachen gehört zwar auch in das Gebiet der Gies- 
serei, muss aber allen speciellen Füllen vorbehalten bleiben. Bei denen Sachen aber, 
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wobei vorzügliche Starke herrscht, als: Blechwalzen etc. etc. hat man noch die Vorsicht 
zn beachten, dass man unmittelbar nach dem Gusse, auf die Oberfläche des verlornen 
Kopfes Kohlen legt, wodurch das Eisen flüssig erhalten wird, damit — weil das Eisen 
sich immer wenn es noch flüssig ist, senkt — noch das fehlende nachgegossen wer- 
den kann. 

Das schöne Aeussere des Gussstücks wird um vieles vermehrt , wenn gleich nach 
dem Gusse dasselbe aus der Form herausgeschlagen — wie dies bei allen feinem 
Sachen auch der Fall, bei stärkern Stücken sich aber dahin bedingt, dass es nicht mehr 
mussigt, doch aber noch stark glühend sein kann — und mit einer Schaufel von dem 
angebrannten Sande befreit wird. Dieser lös't sich dann, bei der eben vorausgesetzten 
Temperatur in dünnen Schalen ab, welche beinahe verglas't sind. Bei dem hitzigen 
Coak- Roheisen lässt sich das Anbrennen des Sandes auch selbst nicht durch gutes Be- 
stauben verhindern. Es scheint durch die Erfahrung bestätigt, dass, je weniger Staub 
der Förraer, namentlich Topfförmer gebraucht, desto geringer auch der anhängende Gra- 
phit an und in den Töpfen ist. . 

Zu den verschiedenen Formen ist man meist auch eines in der Hitze oder Flüs- 
sigkeit variirenden Eisens benöthigt, je nachdem das Gussstück stark oder schwach wer- 
den soll, und einen grössern oder geringem Weg zu durchlaufen hat, um die Formen 
ganz und vollkommen ausfüllen zu können. Es ist natürlich, dass stärkere Sachen kein 
so flüssiges Eisen als schwächere bedürfen und zwar einmal hinsichtlich des Auslaufens, 
und zum andern würde auch ein Waschen statthaben, theils auch wegen des Anbren- 
nens, weil, je hitziger das Eisen ist, desto mehr das Anbrennen des Sandes befördert 
wird. Hitziges Eisen kann durch einiges Stehen in den Pfannen matter gemacht wer- 
den, will man aber augenblicklich abgiessen, so pflegt man wohl schwache Eiseuschalcn 
und Stücke hinein zu werfen, die gleich einen Theil Wärme absorbiren, und zwar zu 
ihrer eigenen Schmelzung. Es ist um so nothwendiger, dass man die Gussstücke nach 
dem Abgiessen gleich aus der Form schlage, damit man nachsehen kann, ob alles gut 
ausgelaufen oder Blasen sich gebildet haben. Solche Stellen sucht man indess doch noch 
dadurch zu verbessern, dass man selbige nachzugiessen versucht, wozu natürlich das 
flüssigste Eisen muss genommen werden; erkaltete Stücke müssen vorher gut erwärmt 
werden. Dass dieses Nachgiessen zu den Unvollkommenheiten einer Giesserei gehört, 
ist bekannt und darf dasselbe sonach auch nur in seltenen Fällen vorkommen. 

Durch die bei grossen und schweren Gusswaaren verschiedenen Eisenstärken, an 
ein und demselben Theil, wird oft ein Springen desselben herbeigeführt. Das Eisen wird 
sich immer, vermöge seiner eigenen Anziehung, an dem Theile am meisten zu sammeln 
suchen, wo die grössere Eisenstärke ist. Wird das Eisen nun bei einem langen und 
starken Stücke z. B. Balancier- oder Brückenbogen von 30 Fuss, an die entfernten 
Stellen getrieben, so sucht es sich nach der Mitte zu ziehen. Hier nun entsteht zwar 
eine grössere Dichtigkeit, allein es ist auch damit eine grössere Spannung verbunden 
und also zum Zerspringen geneigter. Mehr aber noch als dies, hat die Form oder Figur 
des Stücks auf dessen Haltbarkeit Einfliiss. Dies nun zu beurtheilen ist Sache der Gies- 
serei, und muss vor Fertigung der Modelle wohl erwogen und berücksichtiget werden. 
Ebenso ist die Art des Eisens zu dergleichen Stücken nicht ohne Einfluss, und es muss 
hierzu nur das gaar erblasene graue Roheisen verwandt werden. 

Bei der Fein- Giesserei treten noch mehrere Hindernisse ein; wenn gleich erwie- 
sen ist, dass das Roheisen, wenn es im Cupolo-Ofen umgeschmolzen wird, im flüssigen 
Zustande (d. h. hier ist von grauem Roheisen die Rede) eine innigere Verbindung mit 
dem Graphit eingeht, so ist doch zu bewundern, dass die vielen Gusswaaren, welche aus 
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dem Cupolo-Ofen aus grauem Eisen gegossen werden, sehr häufig und vorzüglich dann, 
wenn die Coacks in dem Ofen eine bedeutende Hitze geben, mit feinem Graphit belegt 
sind. Dieser Graphit ist kaum sichtbar und liegt auch nur in sehr feinen kleinen Blüll- 
chen auf. 

Werden nun diese feinen Gusswaaren getempert, so löst sich jder Graphit in 
dünnen Schaalen von den Gusswaaren ab , hinlerlüsst aber immer kleine Poren, die wegen 
der geringen Grösse und Dicke der Graphitschuppen die Undichtigkeit nicht besonders 
befördern, aber namentlich bei den in gebrandten Formen gegossenen Medaillen immer 
eine rauhe Oberfläche geben. 

Am nachtheiligsten ist der Graphit beim Emailliren der Geschirre, wenn gleich 
die Schuppen nicht sehr tief liegen, so sind sie doch durch ein bloses Ausscheuern 
nicht fortzubringen, da weder Säuren noch Alkalien den Graphit auflösen, so muss man 
suchen, ihn auf mechanische Weise möglichst zu trennen, aber es geschieht dies immer 
nur unvollkommen. Die eigentliche Lösung findet oft erst dann statt, wenn die Geschirre 
mit der aufgetragenen Emaille glühend in der Muffel stehen, und dann ist hauptsächlich 
das Abfallen der Emaille wohl diesen Graphitschuppen zuzuschreiben. Es ist also sehr 
schwierig, die Töpfe frei von diesem Gaarschaum zu halten, doch hat namentlich auch 
hiebei der Betrieb mit heissem Winde besonders günstig eingewirkt. Was nun aber die 
Entfernung aller Unreinigkeiten nnd Darstellung einer möglichst metallisch glänzenden 
Oberfläche der Gefässezum Behuf e des Emaillirens anbelangt, so gehört dies nicht hieher. 

Nachtheilig ist diese Auflegung des Graphits auf die Oberfläche der Gusswaaren 
ferner bei der Fein-Förmerei , da sich derselbe bei Medaillen , besonders wenn sie kleine 
sehr schwache Parthien haben, oder wenn die Gusswaaren gebürstet werden, wie Was- 
serblei darauf vertheilen lüsst, ihr auch ganz das Ansehen einer mit Wasserblei über- 
zogenen Sache geben. Sobald indess ein Stück aus grauem Robeisen mit zerstreut auf- 
liegendem Graphit getempert wird, oder mit andern Worten in verschlossenen Gelassen 
in Kohlenpulver liegend, einer Rolhglühhitze ausgesetzt wird , um dadurch zum Bearbeiten 
mit der Feile geschickter gemacht zu werden, so löst sich der Graphit in Schuppen, 
oder vielmehr in einer die ganze Gusswaare auf beiden Flächen bedeckenden Haut ab, 
welche leicht abgebürstet werden, und dann die Fläche der Waare in der malten Eisen- 
farbe darstellt Auf dieser Fläche sind nun deutlich die feinen Löcher sichtbar, in denen 
der Graphit befindlich war, und die so dicht an einander gereiht sind, dass die ganze 
Fläche ein mattes Ansehen erhält. Durch den aufzutragenden Lack, der ohnehin wenig 
Körper hat und haben darf, wenn man nicht einen Verlust an Schärfe der Gusswaaren 
befürchten will, werden natürlich diese Löcher nicht bedeckt, und dies ist der Grund, 
warum auch nach den besten Modellen, und in dem besten Sande geformte Sachen von 
grauem Eisen mit Graphit nicht so schön glatt, als andere von ganz reinem oder halbir- 
tem Eisen gegossen, ausfallen. 

Das ganz gaare graue Roheisen ist also nicht das vorzüglichste für die feine 
Giesserei, obgleich es den Vorzug vor dem andern hat, da es sich nach dem Tempern 
nicht nur gut feilen und bohren, sondern auch mit Grabsticheln, Schabeisen u. s. w. ganz 
vorzüglich bearbeiten l&ssL Frei von Graphit ist das halbirte Eisen, wenn es hitzig 
genug ist, die Formen mit Schärfe auszufüllen. Zu ganz kleinen Sachen ist das grelle 
deshalb gut, weil es eine ungemeine Dünnflüssigkeit, die aber nur sehr kurze Zeit dauert, 
besitzt; es kann aber nie angewandt werden, da es so spröde ist, dass die Gusswaaren 
in der Regel beim Abdampfen des Oels im Lack zerspringen. 

Der Zweck des Blackems ist einzig und allein, um das Anbrennen des Sandes 
an dem flüssigen Eisen zu verhindern. Dieses Trennungsmittel, welches bei der Kasten- 
förmerei im magern Sande in der feingebeutelten Kohle besteht, würde hier nicht seinen 
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Zweck vollkommen erfüllen, und bei ganz feinen Sachen wird auch selbst die feinste 
Kohle zu grob sein, daher benutzt man das Blackern mit Kiehn oder der feinsten dar- 
stellbaren Kohle, welche durch das Verbrennen* des Kiehns sich als Russ absetzt Man 
ist nicht nur im Stande, die Auftragung des Scheidemittels weit regelmassiger als durch 
das Pudern zu erreichen, sondern man kann auch durch Umwenden der Form und des 
brennenden Kiehns den Russ in alle mögliche Theile der Form absetzen lassen. 

Es ist, so fein auch der Kiehnruss an und für sich ist, aber nicht gleichgültig, 
wie stark man den Puder auftrügt, da die Gusswaaren dadurch immer etwas an Scharfe 
verlieren. Im Allgemeinen ist die Regel anzuwenden, dass der Puder um so schwacher 
aufgetragen werden muss, je Schürfer und reiner die eingeformten Parthien der Form 
sind. Das starke Blackern kann nur bei starken Sachen, die keine feine Verzierungen 
haben, stattfinden. 

Bei sehr trockenem Kiehn bedienen sich die Former noch des Steinkohlenöls 
(Theeröls), in welches sie den Kiehn tauchen, ihm dadurch mehr Oel geben und somit 
einen starkem Absatz von Russ erreichen, der oft so stark ist, dass er in Flocken auf- 
liegt, dann aber auch freilich in Ecken und Vertiefungen festsetzt, und zum nicht scharf 
werden dieser Stellen Anlass giebt. 

Das Tempern der feinen Gusswaaren hat den alleinigen Zweck, sie zum Feilen 
und Bohren geschickter zu machen, da selbst das grauesle Eisen, wenn es in kalte 
Formen gegossen, an den Rändern spröde und hart erscheint, welches man benimmt, 
wenn die zu tempernden Gusswaaren in mit Kohlenstübbe und Knochenasche angefüllte 
Töpfe schichtenweise einer anhaltenden Hitze, mindestens Rotkglühhitze, ausgesetzt wer- 
den. Alle feinere Gusswaaren werden dem Tempern nicht unterworfen, sondern wie 
gesagt nur diejenigen, welche nach dem Gusse einer Bearbeitung mit der Feile etc. noch 
unterliegen müssen. Diese Umänderung gegossener Stücke durch dieses fortgesetzte 
Verfahren in förmlich geschmeidiges Eisen, ist in neuester Zeit in einer grösseren Aus- 
dehnung sehr vervollkommnet und zu einem besondern Fabrikzweig ausgedehnt. 

Alle Gusswaaren, welche die Heerd-, Kasten-, Blassen- und Lehm-Formerei lie- 
fert, werden nach dem Guss den Putzern Uberwiesen. Diese haben die Eingüsse, Nölhe, 
Kerne u. s. w. mittelst Meisel, Schröter, Raspel und Kratzen, so wie die anhangende 
Formenmasse mit Sandsleinstücken wegzuschaffen, alle Geschirre aber, wenn nicht ihre 
Grösse oder ihr Gewicht das Regieren desselben gegen den Schleifslein zu sehr erschwe- 
ren, werden erst geschliffen und dann fertig geputzt. Auf grösseren Giessereien sind 
besonders eingerichtete Schleifereien, worauf die Arbeit ausserordentlich schnell und 
sauber von Stalten geht, namentlich gewährt dies bei allen Töpfen einen augenschein- 
lichen Vorzug. 



Ueber den Hohofen-Betrieb bedarf es nur einer allgemeinen und kurzen Andeu- 
tung, indem die geschichtliche Darlegung seiner einzelnen Httttenreissen eine umfangreiche 
Beschreibung abgeben dürfte. 

Der Gleiwitzer Hohofen ist auf Verarbeitung von Tarnowilzer Erze angewiesen, 
und verschmilzt ausserdem noch Thoneisensleine aus der Umgegend, besonders in der 
neuesten Zeit von Kielerstüdtel. Die Kohlen wurden früher ausschlieslich von der Kö- 
nigin Louisen-Grube in Zabrze bezogen und auf dem Werke verkoackt, während in den 
früheren Jahren die Backcoacks aus den Staubkohlen in Zabrze selbst bereitet und zum 



Anmerkung. Vollständiges Handbuch der Eisengiesserei oder Beschreibung des Verfahren* bei der Roheisen 
Erzeugung, beim Umschmelzen des Roheisens, so wie bei der Anfertigung der verschiedenen Arien von 
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Werte gefahren; erst in der neueren Zeit, wo der Tiefbau in Zabrze vorgerichtet und 
solchergestalt der Bedarr an Kohlen nicht gedeckt werden konnte, rausste man zum An- 
kauf der Kohlen von Privatgruben schreiten, bis erst zur Jetztzeit der ganze Bedarf von 
Zabrze wieder entnommen, und durch die Eisenbahn bis unmittelbar zum Coacksplatz 
zugeführt wird. Die Beschaffenheit dieser früheren Kohlen über der Stollensohle von 2 
verschiedenen Flötzen und vorzugsweise die der früheren Backcoacks bei nicht ausrei- 
chender Leistung des Geblases, liessen den Betrieb des Ofens mit mannigfachen Schwie- 
rigkeiten kämpfen, und erforderten eine stets sachkundige und umsichtige Leitung. 

Erst bei der 22sten Hüttenreisse im Jahre 1815, wo die Hüifsgebläse-Dampfma- 
schine zum Mitbetriebe gelangte, gewann man viel bessere Resultate, und ebenso vom 
Jahre 1830 ab, wo man gar keine Backcoacks mehr zum Hohofen verwandte, wurde 
besonders das Eisen und die erlangten Betriebs-Resullale bedeutend besser. 

Seitdem die neue Verkoaekungs-3Iethode der Staubkohlen nach Schaumburger Art 
in der neuesten Zeit im Grossen eingeführt worden ist, und eine in allen Beziehungen 
den Meilercoacks an Güte und Schwere gleichzustellende Backcoacks liefert, seit dieser 
Zeit hat sich die Anwendung dieser Backcoacks sowohl bei dem Hohofen als in den 
Cupolo-Oefen in ausgezeichneter Art bewahrt. Es darf dies als eiu sehr wesentlicher 
Fortschritt angesehen werden, und dürfte vielleicht dio lbrtubige Verkoackung in freien 
Meilern ganz beseitigen lassen. 

Dass eine derlei Yerkoackung der kleinen Kohlen die allereinfachste und somit 
auch jedenfalls die billigste sei, das unterliegt gar keinem Zweifel; die einfache Einfas- 
sung einer gepflasterten Stätte durch 2 mit Zuglöchern versehene' Längenmauern, worin 
die Staubkohle nass und fest eingestampft, dann wie bei der Meiler- Yerkoblung des Hol- 
zes mit einer Lehm- und Löschdecke bedeckt, von unten durch die Zuglöcher angesteckt 
und das Feuer geleitet wird, ferner die Menge von etwa 240 Tonnen, welche auf ein- 
mal verkoackt werden,, lassen unter allen bekannten Arten keine bessere Resultate er- 
warten, als sie hiebei dargelegt werden. 

Die hier beigefügte specielle Nachweisung A. Uber das Ausbringen, so wie den 
Materialverbrauch und erhaltene Betriebs-Resultate beim Hohofen, den Flamm- und Cu- 
polo-Oefen gewtthrt bis zum Schluss des Jahres 1848 eine ganz genaue Uebersicht aller 
ZahlenverhaTlnisse , und niuss hierauf in allen übrigen Anforderungen und Einzelnheiten 
Bezug genommen werden. — 

Bei der Anlage von so wichtigen und grossarttgen Werken, wie selbige der 
scharfsinnige, und von dem Emporbringen des provinziellen Eisengewerbes so durchdrun- 
gene geniale Geist eines Grafen von Reden schuf, gehörten thatkröftige, technisch viel- 
seitig ausgebildete, aber ebenso auch practisch erfahrene Beamte — diese wusste von 
Reden zu finden und an ihre rechte Stelle zu bringen. So war für den Coacks-Hoh- 
ofen — und für den Giessereibetrieb bei der Werksanlage von Gleiwitz und Königshütte, 
der Königl. Ober-Berg-Rath Schulze die belebende, thätigst mitwirkende Seele; bis an 
sein Ende blieb sein Wirken sich gleich, und lebt in dankbarer Anerkennung noch lange 
im treuen Andenken bei der Nachwelt fort. Ein kurz gedrängter, aber treuer Lebens- 
Abriss dieses Mannes verdient somit hier gewiss eine passende Stelle. 

Johann Wilhelm Ottomar Schulze war der Sohn des Land-Baumeisters 
Schulze in Landsberg a./W., wo er den 30. November 1771 geboren, und seinen wis- 
senschaftlichen Unterricht zuerst durch Hauslehrer, dann später in Berlin erhielt; 
unterm 25. Mai 1787 wurde er bereits als Hütten-Eleve angenommen, als welcher er 
schon viel bei der Berliner Bergwerks- und Hütten- Administration arbeitete; besuchte 
im Jahre 1791 die Vorlesungen in Berlin, und kam 1792 nach Oberschlesien, und zwar 
nach Malapane, von wo er im Jahre 1795 durch den Grafen von Reden nach England 
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gesandt, und bei der Rückkehr im December 1795 auf der bereits im Bauangriff genom- 
menen Gleiwitzer Eisengiesserei mm Hüllen-Faclor ernannt wurde. Solchergestalt kam 
der Betrieb vom ersten Anfang an in seine Hände, und nicht nur dessen bester Forlgang 
bis zur Jetztzeit, sondern auch die jährlich stattfindende Erweiterung der Werkes-Anlage 
bis zu ihrer jetzigen Ausdehnung und Grosse kann als sein Werk angesehen werden. 
Dabei bekam er noch erstere Jahre die Oberaufsicht über den bei weitem schwierigem 
Betrieb der Königslutter Coacks-Ilohöfen , wobei seine Erfahrung und sein Scharfblick, 
so wie sein vielseitiges practisches Wissen sich ganz besonders hervorlhaten. 

Er wurde den 14. December 1807 zum Hütten-Inspektor, dann unterm 8. Sep- 
tember 1819 zum Ober-Hütten -Inspektor, und milteist Allerhöchster Cabinets-Ordre vom 
4. März 1839 zum Ober-Berg-Rath, in Folge des am 1. April desselben Jahres began- 
genen Dienst- Jubileums, befördert, nachdem ihm unterm 21. Januar 1822 bereits das 
allgemeine Ehrenzeichen erster Klasse verliehen worden war. 

Ein Mann von so vielseitiger wissenschaftlicher Bildung, merkwürdiger Fertigkeit, 
die schwierigsten arithmetischen Verhältnisse sofort im Kopfe zu lösen, was ihm bei der 
Natur seiner Geschäfte sehr zu Statten kam, strengster Rechtlichkeit und mit ganzer Hin- 
gebung seinem Lieblingsfache angehörig, Hess auch sein Wirken ein nur grossartiges 
und wahrhaft aufopferndes nennen; er fühlte sich nur glücklich auf und in seiner Hütte, 
bei einer unaufhaltsam rastlosen Thätigkeit. Die rasche Entwickelung der Förmerei und 
Giesserei, so wie des Coacks-Hohofen-Betriebes auf dem Conünenle haben wir nur ihm 
allein zu verdanken — dabei war er der treue Rathgeber, Wohlthäter und Helfer aller 
Arbeitern, welche ihn als Vater aufrichtig liebten, und in treuester Ergebenheit wahrhaft 
verehrten — ebenso war er ein treuer Freund allen Mitbeamten, aber im seltenen Grade 
auch ein wahrer Vaterlnndsfreund und begeisterter Patriot; mit leidenschaftlicher Wärme 
und jeder Aufopferung fähig, vertheidigte er das Gute und Rechte in Wort und Schrift. 

Von allen Vorgesetzten hochgeehrt und geachtet, von seinen Untergebenen und 
vielen Freunden, von all seinen Mitbeamten wahrhaft geliebt und verehrt, bcschloss er 
sein thatenreiches Leben, nach vielfachen und sehr harten Prüfungen in seiner Familie, 
den 19. April 1845 in dem ehrenvollen Alter von 73 Jahren 4 Monaten 19 Tagen. 

Für das Oberschlesische Eisengewerbe, namentlich aber für das Gleiwitzer Werk 
bleibt sein Andenken ein unauslöschlich ehrendes, sein Wirken und sein Name werden 
noch vielo Generationen dankbar nennen und hiemit dem Verdienste seine Krone gebend 
ein ewig bleibendes Denkmal setzen. 

Wenn man auch den Erwerb und die bedeutenden Ucbcrschiissc , welche jahrlich 
an die Staats-Casse abgeführt, nicht in Anschlag bringt, so erscheint der Betrieb eines 
so grossartigen Werkes für die gesammte Provinz doch gewiss vom seegensreichsten Ein- 
fluss; bedenkt man ferner, dass selbst ein Theil der Erzeugnisse dieses Werkes ins Aus- 
land, selbst nach Polen, Russland, Galizien und Ocstreich, der Grenzsperre ungeachtet, 
abgesetzt werden, und hiedurch viel Geld ins Land kommt, so ist die Gründung dieses 
Werkes für das gesammte Eisenhütlengewerbe überhaupt und ganz besonders für das 
Oberschlesische von allergrüsster Wichtigkeit, indem es durch den zunehmenden Betrieb 
der ganzen Gegend einen der wichtigsten Nahrungszweige verschaffte. 

Nachdem bei diesem Werke der Versuch des Hohofenbetriebes mit Coacks gelun- 
gen war, schritt der rastlos thütige und schöpferische Geist eines Minister von Reden 
zur Gründung der Königshütte. Bald folgten dem Beispiele der Königl. Behörden mehrere 
Privaten und gründeten nach dem Musler und gemachten Erfahrungen auf diesen Werken 
ähnliche Anlagen, und so entstanden die Hohofen-Anlagen von Hohenlohhütle, Antonien- 
hütte u. s. w. 
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Auf diese Arl wurde der eine Zweck der Gründung dieser Anlage erfüllt, näm- 
lich der, dem zunehmenden Holzmangel Oberschlesiens zu steuern, öhne das Eisenhütten- 
Gewerbe der Provinz beschränken zu dürfen. Nach diesem glücklichen Erlolge kam 
aber auch der Steinkohlen-Bergbau immer mehr in Aufnahme, welcher nach und nach 
von so weltberühmter Bedeutung geworden ist. 

Ein anderer sehr wesentlicher Grund zur Anlage dieses Werkes war der, dass 
es zur Vervollkommnung der Eisengiesscreien dienen sollte, und auch dieser ging auf 
eine glänzende Art in Erfüllung; dasselbe hat sich nemlich nicht allein, wie vorstehend 
angeführt, zur bedeutendsten Giesserei Deutschlands emporgehoben und älteren Anlagen 
dieser Art den Rang streitig gemacht, sondern kann auch mit jeder andern in Hinsicht 
der Güte ihrer Produkte in die Schranken treten, und es wird wohl nicht leicht irgend 
eine Aufforderung geben, welche sie nicht zu erfüllen im Stande wäre. 

Nach ihrem Muster ist die Berliner Eisengiesserei gegründet, die Medaillen und 
feinen Kunstsachen sind hier zuerst gefertigt und später nach Berlin wie andern Orten 
verpflanzt worden; mehrere Privaten und Kaufleute haben hiezu kleinere Vorrichtungen 
angelegt und treiben mit ihren eigenen, so wie mit denen auf den Königlichen Werken 
gefertigten Waaren dieser Art, bis in die entferntesten Gegenden, sehr einträgliche Ge- 
schäfte. 

Aber nicht minder wichtig ist diese Werks- Anlage für die nächste Umgebung, 
da, wo sonst nur öde Steppen waren, herrscht jetzt ein regsames Leben und noch 
ist die Bevölkerung des Werkes im Steigen. 

Im Jahre 1847 fanden auf diesem Werke Beschäftigung und Unterhalt: 



1) Beamte und Unterbeamte . . . 

2) Schullehrer 

3) Modelleure 

4) Knappschaftsglieder 

5) Modelleurzöglinge 

7) Förmergehülfen 

7) Gelbgiessergehülfen 

8) Schlossergehülfen 

9) ' Tischlergesellen 

10) Maschinenschmiede-Gehulfen . . 

11) Kesselschmiede 

12) Bohrhülten- Arbeiter 

13) Hüttenschmiede 

14) Hohöfner 

15) Coackergehülfen 

16) Putzergehülfen 

17) dergl. in der Geschirrkammer 

18) Zimmerarbeiter 

19) Emaillirarbeiter 

20) Maschinenwerkstatt-Arbeiler . . 

21) Tagelöhner 

Summa auf dem W r erke selbst 



flauer Frauen 



Kinder Gesinde 
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17 


16 
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11 
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10 
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51 


35 


68 




33 


30 


51 





556 394 770 
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Männer. Frauen. Kinder. Gesinde. 





256. 


394. 


770. 


53. 


Auswärtig beschäftigte Eisenerz-Bergleute 












124. 


92. 


199. 




Fuhrleute von Eisenerz, Kohlen etc. . . 


100. 


80. 


164. 




Summo 


786. 


566. 


1133. 


63. 



= 2538 Personen. 

Ans der Knappschaft- Casse wurden unterstützt WUlwen verstorbener und ver- 
unglückter Hüttenarbeiter 68 

Kinder 46 = 114. 

mit einem Pensions-Betrage von 933 Rthlr. 2 Sgr. 6 Pf. 

Die Knappschaftsschule besuchten in 2 Klassen Knaben . . . 151. 

Mädchen . . . 118. = 269. 
Ausserdem wird allen Huttenbnrschen zwischen 14 bis 20 Jahren ein zweistün- 
diger Sonntagsunterricht, und d*en grösseren Mädchen 3mal in der Woche eine Näh- und 
Strickstunde erlheilt. 

Die Produktion in den einzelnen Jahren und bei den verschiedenen Oefen, sowie 
Angabe der jährlich stattgefundenen Fabrikation von rohen und emaillirten Geschirren, 
wie auch andern Stückwaaren, gehen aus der hier beigelügten Nachweisung B speciell 
hervor, und geben eine grossartige Ueberzeugung von dem von Jahr zu Jahr sich bis 
zur jetzigen Höhe gesteigerten Fabrikation. 

Nach dieser Nachweisung ergiebt sich in den 52 zurückgelegten Betriebsjahren 
von 1796 bis incl. 1848 eine Total-Fabrikation von 

2,910316 Cenlnern 93% Pfd. 
oder durchschnittlich pro Jahr 

55,984 8 / 10 Cenlner. 

Sichthbar sieht man den Seegen des auf einem so hohen gewerblichen Blüthepunkt sich 
emporgeschwungenen Betriebes dieses Werkes bei der nahe belegenen Kreisstadt Gleiwitz. 
welche vor der Gründung des Werkes und in den ersten Jahren des Betriebes ein höchst 
mittelmässiges Städtchen gewesen ist, das nur wenig massive Häuser aufzuweisen und 
jetzt völlig um- und neugebauet, am Kanal, an der Kunststrasse und der Eisenbahn be- 
legen, sich zu einem sehr gewichtigen Hauptstapelplatz der Gewcrblhätigkeit Oberschlesiens 
emporgehoben hat und noch mehr zu werden in sichere Aussicht gestellt werden kann. 

Was aber bei diesem Werke eine abermalige ganz besondere Hervorhebung ver- 
dient, und von gewiss grossartiger Wichtigkeit genannt werden kann, ist die Benutzung 
des Werkbetriebes zu militärischen Zwecken; von dem Jahre 1809 bis 1814 wurden 
nicht allein eiserne Geschütze für die Festungen gegossen, sondern auch die noch in 
denselben enthalten gewesenen metallenen Kanonen zu leichten Feldgeschützen umgegos- 
sen und ausgebohrt. 

Ferner wurden sehr grosse Quantitäten eiserner Munition gefertigt und ganz vor- 
züglich im Jahre 1813 während des Waffenstillstandes, wo die Giesserei so stark betrie- 
ben wurde, dass niltäglich über 1000 Stück 6pfündige Kanonkugeln, und noch andere 
Munition fertig wurden, so dass in einem Monat 5000 Ctr. dergleichen gemacht worden 
sind, welches nicht erzielt werden konnte, wenn dos Werk nicht bereits einen so be- 
trächtlichen Umfang und eine in jeder Hinsicht so zweckmässige Einrichtung gehabt hätte. 

Noch bis anf die neueste Zeit sind auf diesem Werke fortwährend eine Menge 
von Erweiterungen, noch mehr aber von wesentlich einwirkenden Betriebs-Verbesserun- 
gen vorgenommen und ausgeführt, welche den unnbsprechbaren Beweis darlegen, wie 
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ein rastloses Bestreben nach rationeller Vervollkommnung allein das zu erreichende Ziel 
gewesen ist, welches in jeder Hinsicht auch die volleste Unterstützung und allgemeine 
Anerkennung der Verwaltungs-Behörden stets gefunden hat. 

So drückend stockend aber auch der Betrieb und ganz besonders der Produkten- 
Absalz in den lelztverflossenen Jahren, durch die politischen Zeilverhältnisse herbeige- 
führt, gewesen, wodurch das Gesammtgewerbe und Handel in unserer Provinz in Stok- 
ken gerathen ist, so besonders hervortretend rühmlich zeichnet sich doch gerade in die- 
ser Zeitperiode dieses Werk in seiner Fortenlwickelung aus, und hat sogar wahrhaft 
Grossartiges geleistet Es wurde in dieser trostlosen Zeit der eben so zweckentspre- 
chend in der technischen Anordnung als musterhaft ausgeführte gänzliche Umbau des 
grossartigen Bohr- und Drehwerkes begonnen und beendet; die Zweig-Eisenbahn nach 
dem Werke ausgeführt und solchergestalt der Kohlenbedarf durch das Abkommen mit 
der Eisenbahn-Direction sicher gestellt; ferner wurde das Verkoacken der Staubkohlen 
zwischen mit Luftzügen versehenen einfachen Umfassungsmauern nach Schaumburger Art 
mit vollester Befriedigung aller gehegten Erwartungen ins Werk gesetzt, und dabei ein 
ganz vorzüglicher Coacks gewonnen. 

Die zeitgemässe Erhöhung der Cupolo-Oefen in den Schächten, so wie deren Be- 
trieb mit weitern Formen, haben höchst befriedigende Resultate ergeben, so dass jetzt 
in 3 bis 4 Stunden bequem 100 Ctr. Roheisen durchgesetzt werden können. Die ausser- 
ordentlichen Fortschritte in der Förmerei haben es verwirklichen lassen, dass man jetzt 
die schönsten, geschmackvoll dekorirten und verzierten Rheinischen Oefen fast allgemein 
eingeführt sieht, und im höchsten Grade anerkennungswerth können die Erweiterungen 
bei dem Lehmformverfahren genannt werden, welches dermalen in die Klasse der Kunst- 
förmerei vorgerückt ist, indem die schwierigsten Stücke jetzt aus freier Hand fast nur 
allein nach dem Vorbilde der Zeichnung gefertigt werden. 

Alle mehr oder weniger von einander entfernt belegenen grösseren Werkstätten 
sind denualen untereinander mit Schienenwegen verbunden, wodurch der Transport aller 
schweren Gusstücke sehr wesentlich erleichtert worden ist 

Die Gleiwitzer Eiscngiesserei wird in ihrer technischen Bedeutsamkeit in unserem 
Staate immer die erste Stelle einnehmen, und für ganz Oberschlesien eine unentbehrliche 
Anlage bleiben, da sowohl der Bergbau als der Hüttenbetrieb ohne dieselbe gar nicht 
fortbestehen kann; für den Staat insbesondere aber bleibt dieses Werk «ein dringend nolh- 
wendiges Bedürfnisse weil eine Giesserei mit derartigen grossartigen Hülfsmitteln und 
Vorrichtungen nur allein allen und jeden Anforderungen zu genügen im Stande ist, 
wie dies bereits die Vergangenheit in so hohem und höchst befriedigenden Maasse auch 
genugsam erwiesen, schon dargelegt hat. 
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Nachweisung des Verbrauchs an Materialien und 
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33,948 49% 
35,999 16 1 / 
42,177 16% 
30,193 99 
29.126 99 
29,663 82' 
43,205 H2' 
18,330 33 
15,923 16% 
27,453 — 
49 
49 

33.5711 82% 
36,360 
54,772 49% 
56,060 115% 
57,193 



29.940 
32. «537 



446% 
1,483% 
3,347%., 
2,798% 
2,808i%, 
3,629 
3. Iis 

3,031% 

3,727 

2,692'%, 

2,104« '„ 

2,125',,, 

3,316'%, 

1,489'%, 

3,579 

2,296'%» 

2.389% 9 

2,553%, 

2,463 %„ 

2,744 ■ 

3,894%.., 

3,107% 

3.329', o 



287,575 
298.675 

16.200 
17.000 

16,424 
10.21s 

18,580 
19,9 1 s 
15.174 
14.655 
1 5,243 
1 5.990 
16.126 
ls. 175 
15.972 



69 
103 

97 

58% 

% 
23 

84% 
13 
37 
103 
79 
10 
97 
11 
54 



58,788a | 

389% 

1,817 
1.354 

2,965 
3,344 
2,28 1 
2,330% 
3,063 
3,493 
3,517 
3,880« • 
3,2 1 4% o 



1(59,890 
176,148 

1.101 

5,435 
6,881 
15.00s 

16,993 
1 1,607 
1 1.841 
1 5.565 
17.752 
17.875 
19,712 
16.331 



93% 277.980% 
55 



55 

82 1 , 
55 
55 
55 

90' 



27 



82', 

27% 
13% 



19.320 
21.39s 

18,313% 
9.510% 
8,395 
8.772% 
7,037 
7.I97 : < 4 
7.547 % 
8,137% 
7.039%, 
7,977 
6,625 



740.673 
709,20-2 107 

52,691 27% 
58,359 13% 



- 



49,9 ls 
1 1.092 

38,924 
10.678 
32,626 
31.760 
34.993 
37.72s 
33,439 41% 
36,703 48% 
30.466 



69 
;> ;> 
96' 
27 ' . 
68% 
41 1 
96' 
13% 



62,806 ' i 

2,992 
3.290% 0 
2,838 
1,740 
2,217 
•2.523 
1,979« i 
2,288% 
2,582' , 
2,730' 5 
2,6673 a 
2,9982 . 
2,485 « 
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des Ausbringens beim Hohofen der Gleiwitzer Hütte. 



LOOCtr.EisenerM und 
Eisensteine haben 
erfordert 
Kalk- 
steine. 

T im nett 



t/r. 



tt. 



foaek> 

Tonn 



r m. 



gege- 
ben 
Eisen. 



pVtnt 



«"earks. 



r/r. 




ngen. 



— 



6a 

44 
115 



1.421 

4,730 
10,650 

8.903 24 

8,093 121 
11,449 
10.91* 

9.043 
11,802 

8,527 



0.S29 110 



44 

72 



6,729 
10,503 

1.717 
11,333 

7.273 

7.r,6G 
11,084 

7,800 

6,690 
12.331 

9.840 16', 



22 
70 
27 
22 
24 



10.539 1'/, 



9« 
91 
54 

21% 
111 
103 
119' 

lliVi 



SrhrflVl. 

^0<>7 :, 4 
13.662 
39.689 

35.725 Vi 
36,279 
47.070 
46.061« , 
43.299 
53.3 13 
41.319 
10.347 
40,667 % 
(»0.331 % 
21.523' ', 
49,732 
31.120 

3l.364'/ 4 

33.306' , 

311.639 

16.627', 

61,128 

62,221', 

57.688 



4,189% 
11,675 
12,121 
18,9633 , 
16.22* 1 , 
17,986% 
15.908% 
15.160' * 
10,305 
1 1.217', 



29.:. 

29.5 
32,5( 
33.01 
31.7 
31,6 
33.9 
31,13 
31.51 
29,6 
32,1 
33 
30 
30.7 
32,7 
32,3 
32.' , 
32.26 
32.5 
31,45 
31,2 
30.42 123.9 



Sthrftrl 

131,7 
120,8 
1 18.19 
120,48 
117,7 
115,4 
105.4 
109 
109,9 
115,2 
116,9 
110.04 
118,5 
113.1 
126,4 
137,7 
126,% 
133 
1 10 
121,1 
129.7 



25.9 
29.3 
29.4 
22.89 
28,6 
27.36 
23,3 
24,12 
22,7 
19.5 
19.3 
19.2 
21,7 
20,9 
21,2 
20.7 
20.6 
19 
19.46 
19.72 
l7»/, 0 

18,1 



/;/«/.,. Sälzv. 

Zu 1 (/,: Kisen Wf/. Kr/,- 1 > 4-, Kalk. 
4 , , J S.I.IUWks Korb Hohkohl 
4' j Sr.hH. Coack» auf 4 K/r. Erz — 
l'.j Str. Eisen. 

3'i Sclifl. Conrks I ( /r. Kulk. 
3% dlo. pro 

de» 

in V« Err. 
desgl. 

tat*. 



desgl. 

4 Schfl. Bm-K - ( ourU. 

de.ul. 



3% s« hfl. LMifo. 

3%o „ Ke.lrn- 
«%, ,. Bark- 

desgl. 

desgl 

3.9 Meiler Coaelu, 
:\ S. Uli. Meiler- • 
I Bark- ' 

3« pro Cent (.ehalt. 



199.170 

206,858 

9.330 
10.279 

8,851 

s.701 
I 1 .084 
12,620 

9.S99 
11,444 
12.912 
13,651 
13.339 
14.982 
12,426 



82 
66 

27«/, 
55 

68 3 / 4 

27 V, 
68% 

41 y. 

68 
2 



/4 

7% 

75% 
i 



937,712 
375,064 

19.434 V 2 
23,764V, 0 
25.005 ft / 10 
22.0 13 
21.818 
23.814 
19.472 
21,868 
22,922 
23.5*3 
21.304 



136,786 
375,084 



nach Preuss. Gewicht und Tonnen. 



6.564^ ,„30.20 
6,845 ' 10 29.15 
3.4 KM ,„29.65 



96% *22,413 
18.705 



3,965% 
4.000 
4.67S 
3,030 
4,402 
4,072 
4.040 
2,486 



31,8 
31.4 

3i.;» 

34.3 
31.1 
30.1 
2S.s 
31.1 
32.7 
3 1.1 



18,27 
52,45 
51.31 

51 
47,8 

48 
5(l.s 

56.3 

53.3 

49,78 

46.3 

39.7 

39,9 



17.32 

17,6 

15.9* 

17 

20.5 
21,8 
22,4 
24,5 
25.5 

24,6 

25.9 
26,5 
26.5 



1.1 Ton. Meiler- 8, I T.... Barkkoak». 

1.2 Tonne Meilerko.uk». 

desgl. 

1/2 Ton Meiler- «1,4 I on. BurkkoaU 

» — ■ 
oe»{;i. 

-« — i 

de»;;! 

desgl. 

des«) 

1,39 Tob Meiler- 9,19 T. Barkku.k» 
93 ff. Kalk. 

') Meiler- und Theerofenkoark*. 
1,39 Ton. Meiler- 0.1!» T. Back.onckv 

dl» 

8* 
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Nachweisung des Verbrauchs an Materialien und 













Es sind 


verbraucht 


Jahr. 


Produk 

r/r. 


tion. 

n. 


Iii** 1 1 


isteinei. 

Mr. 


ff. 


Tonnen. Yfr. ff. 


Kalk- 

Tonnen. 


1832 


22,866 


105 


Hilttm-kübet 

4,21 2 y 2 


21,399 


13% 


9,81 5 »/ 4 


45,149 


68V 4 


3,305 


1833 
1834 
1835 
1836 


17,790 
17,267 
16,810 

29,584 


55 
60 
72% 
35 


2,959 
3,720 
2,755 % 
5, 138' U 


14,929 
18,895 
13,996 
26,105 


41% 

4 P/ 4 

82 % 
27 % 


8,208 
7,239 
7,529 
12,532 


37,754 
33,297 
35,386 
57,900 


55 

68V4 
96% 
06 V* 


2,673^ 
2,987 % 
2,740% 
4,123% 


1837 


30,700 


18 


5,950 


30,226 


68% 


1 3,578 % 


63,817 


55 V 4 


4,791 3/3 


1838 
1830 
1840 
1841 
1842 
1843 


21,315 
27,070 
21,210 
19,320 
13,801 
23,324 


106 
50 
66 
17 
84 
61 


3,289% 
3,370 
2,250% 
2,025% 
985 % 
3,230% 


10,712 
17,119 
11,447 

10,280 
5,004 
16,443 


«% 

96 1 

82' 2 


10,814 
15,440 
12,185% 
1 1,645 % 
0,544 V, 
14,115* 2 


50,820 
72,567 
57,271 
54,732 
44,858 
66,343 


68% 
82 '/ 2 
63% 


3,540 »/, 
4,376V 8 
3,559% 

2,544% 
4,620 V i0 


1844 


26.283 


105 


4,594 


23,338 


4% 


15,189% 


71,392 


82% 


5,097% 


1845 
1846 
1847 
1848 


18,831 
27,307 
16,981 
30,449 


60 
20 
71 
27 


3,146 

5,843% 
3.248% 
4,040% 


15,983 
29,685 
16,503 
20.525 


13' 4 
13% 

«8% 


9,629 4 j. 
13,644 '2 

0,117% 
14.023% o 


45,260 
64,129 
42,853 
86,732 


27 V, 
27 '/ 2 
68% 
13% 


3,297% 0 
5,499% 
3,775% 
6,529% 
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des Ausbringens beim Hohofen der Glewitzer Hütle, 



a ii 



steine. 

Mr. 



Back- 



1 00 Ctr. Eisenerze und 
Eisensteine haben 



gege- 
ben 



Tonnen. 



£ CrnL 



erfordert 
Kalk- 



10,515 

13,368 
14,939 
13,732 
20,618 

23,957 

17,701 
21,983 
17,795 
17,331 
12,724 
23,133 

25,487 

16,489j 
27,499 
18,879 
32,641 



68 3 

41 % 
13% 

41»/, 
37% 

27% 



13% 
41% 



90' 



96% 
13% 



82 % 

% 



23* 



41% 



Sekefkl 
26,153% 

22,011,5 
23,447,8 
19,925,9 
25,947 

29,419 

22,205 

27,519 

23,808 % 

24,410 

15,794 

26,241% 

28,749 

20,895' < 2 
30,116 
21,534 
35.059 



* 170 

* 2,326 

* 2,142 

1,629 
2,159 
1,889 
1,848 
1,025 
1,829 

2,007 

1,361 
2,013 
1,258 
1,687 



34,3 

33,77 
23,08 
34,1 
35,2 

32,7 

31,56 

30,12 

30,8 

29,71 

27,8 

28,17 

27,74 

30,75 
29,1 
28,6 
28,4 



BekefeL 
39,3 

41,78 
44,93 
40,3 
30,9 

31,28 

32,88 
30,67 
34,64 
37,54 
31,67 
31,69 

30,35 

34,1 
32,1 
36,28 
32,7 



24,82 

25,37 
28,62 
27,8 
24,5 

25,47 

26,25 

24,51 

25.9 

24,84 

25,52 

27,94 

26,9 

26,9 
29,3 
25,28 
30,4 



Etats -Sätze. 
l,39Ton. Mei!er-0,I9T. Backkoacki. 

dto. diu. 
') rohe kohlen. 
88 tt. und 1,3 r/r. |.ro öfc 

Im, dto. 

) Diene Kohlen itiiid zur 
de* Winderhitzungs-Ap 
•) Kleine Kohlen zum Wlnderhir- 

zungs-Apitarnt 
8*2% 4L Kalk und 1 Tonne Coack» 
Die Eisensteine zu 42 %. 
Tnrnowitzer Eisenerze tu 29% %. 

iefemtadller Erze zu 33 %. 
82% //. Kalk and I Tonne Coark* 
88% //.Kalk und 1,1 Tonne Coaclu. 
8S«.f. I / 1,1 Tonne Coaclu f. 1 &r. 
92 ff. Kalk 1,1 Tonne Coack«. 
dto. dto. 

97 //. Kalk 1,2 Tonnen Coack.. 
Tarnowilzer 26% %. — Kleftr- 
si.hlil. rai KNensieine 3S 

102 //.Kalk u. 1.2 t/r. Kohle auf I?* 

dto. 

104 tt. und 1,1 

= 23%.- 



* 
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Bei den Flamm - Oefen. 



Jahr. 



ff. 



Hierzu verbranclit 



Roheisen. 



YYr. 



Steinkohlen 



Tonnen. 



Mithin 7.11 100 Ctr 
Eiscn cinzuschmel- 

zen 
erfordert 

Stein- 
kahlen. 

Tonnen. för. 



gegeben 



Mithin 
Abgang. 

pro Cent. 



1797 
1798 
1799 
1800 
1801 
1802 
1803 
1804 
1805 
1806 
1807 
1808 
1809 
1810 
1811 
1812 
1813 
1814 
1815 
1816 
1817 
1818 



1819 
1820 
1821 
1822 
1823 
1824 
1825 
1826 
1827 
1828 
1829 
1830 
1831 



1,344 
766 
695 
1,552 
1,893 
1,928 
2,295 
1,453 
2,354 
2,676 
1,174 
1,041 
3,223 
962 
2,990 
1,274 
2,240 
1,691 
1,431 
2,457 
1,923 
1,594 



38,965 
40,469 

3,540 
2,168 
4,088 
2,940 
6,331 
23,204 
14,150 
1,561 
4,554 
3,889 
3,131 
4,612 
3,990 



21 V, 
50 
53 y 2 
104 
30 
37 
52% 
79 
78 
78 % 

6 
66 

27 
66 
99 
33 

66 

33 
66 



1,555 
902 
813 
1,839 
2,236 
2,169 
2,582 
1,629 
2,658 
3,002 
1,299 
1,157 
3,556 
1,083 
3,344 
1,427 
2.519 
1,879 
1,621 
2,790 
2,185 
1,813 



96 



56 
53 



52 
9 
55 
55 
55 



44,064 
45,765 

4,026 
2,465 
4,646 
3,341 
7,195 
26,370 
16,006 
8,525 
5,160 
4,385 
3,554 
5,236 
4.535 



33 

99 
33 



66 
33 
66 

99 
33 



66 
66 



30 
12 

55 



Sihrffel. 

1,000 
614 

707 
1,228 
1,349 
1,327 
1,535 
1,034 
1,624 
1,723 

847 

734 
2,276 

687 
2,083 

800 
1,257 

903 

823 
1,370 
1,060 

866 



25,847 
10,339 

757 
462 
857 
623 
1,417 
4,436 
2,961 
1,689 
1,123 
797 
730 
974 
878 



64,3 

68,1 

86,4 

66,77 

60,3 

61,1 

52,7 

63,4 

61,9 

57,3 

65,2 

63,4 

64 
63,4 
62,3 

56 
49,9 

48 
50,7 
49,1 
48,5 
47,7 



86,4 
84,9 
85,3 
84,4 
84,7 
88,8 
88,9 
89,3 
88,57 
89,1 
90,3 
89,9 
90,6 
88,8 
89,4 
89,5 
88,9 
89,9 
88,27 
88,1 
88 
87,9 



13,6 

15,1 

14,7 

15.6 

15,3 

11.2 

11.1 

10,7 

11,43 

10,9 

9,7 
10,1 

9.4 

11,2 
10.6 
10.5 

114 
10.1 

11.73 
11,9 
12 
12.1 



oder noch Preussisch Ge- 
wicht und Tonnen. 

18,8 
18,72 
18,44 
18,6 
19,6 
16,8 
18,5 
19,8 
21,7 
18,1 
20,5 
18,6 
19,3 



87,92 


12.08 


87.95 


12.05 


88 


12 


88 


12 


88 


12 


88 


12 


88,4 


11,6 


88.73 


11,27 


88,2 


11.8 


88,7 


11.3 


88.1 


11.9 


88 


12 


88 


12 
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Bei den Cupolo - Oefen. 









Hieran verbraucht 


100 Ctr. Eisen 
umzusckmelzen 


Mithin 














Back- 
(oacks. 


prfnrilpr— 

Ci IUI UCsl 


gaben 




Janr. 


Produkt 




Roh eis 


Ml. 


Coacks. 

- 


tpn 

IC II 


Abgang. 






*>• 


r/n 


iL 


Tonil?». 


Tonnen. 




pfo f 4' fit. 












Schrff 


cf. 






■ 


1707 

I f VI 


2 317 


^2 


9 /17Q 


AR\I 

19 y t 


1 ,8o7 y 2 


■ 1 ■ 


TQ fi 

/ 0,0 


QQ A 

yo.o 


6 4 


179H 


S fift7 
4 9fifi 


4fi 


Q Q7Q 

o,y /y 


Ad 1 / 

49 y t 


2,8o5 




•71 A 

71,4 
71 0 


09 7 

y«, / 


7 3 


17QQ 
1 IV* 


37 1/ 
w* 71 


1 « i n 


AQ 1 / 

49 Yt 


3,284 




09 Q 

y«,y 

Q9 fi^ 


7 1 


1 ouu 




7 fifiß 
/,uoo 




5,379 




4 0, IC 


7 tS 
7,2 


1 !j\J 1 


O, »)*■■§ 




O 1Q7 
y,1 y f 


Qe; 
OD 


7,2 1 2 




7fi A 


09 M 


1 Ov* 


10,902 


77 1/ 


1 1 79 i 
1 1,/ c\ 


00 


8,po2 


■ ■■ 




Q3 


7 


1 ovo 


10 403 


1 
i 


11 1 Q1 

1 1,1 Ol 


yy 


8,61 1 




/ i 


Q3 
ad 


7 

• 




1 1 OIO 




1 1 üQß 
1 l,O«50 

1 K OflQ 
1 O.^OU 


Ol) 


o,yoy 




75» ßO 
77 ÖQ 


OQ 9 


6 8 


1ÖUO 


14 109 


fift 

OO 


dd 


11,855 


z 


OQ Q 


6 1 


IfiOK 
louu 


17 14fi 




1tt 49Q 




13,428 V 2 


— 


79 fi 


Q3 
uO 


7 


1 fif»7 
l Ol/ * 


10,139 


fi3 


i n atiR 
iU,oöö 


(Hl 

yy 


8,550 


— 


78,6 


QQ Q 


6 7 


1 ov/o 


1 1 fi34 


a\ 

O*/ 


12 153 


33 

%ß*ß 


8,659 


— 


69.5 


93,4 


6 6 


1 fiOQ 

j ouy 


1 1 Ofi i 




11,818 


33 


8.723 


— 


73,6 


93,6 


fi 4 

6,2 


1810 


10,878 
16,815 




11,598 


99 


8,442»/» 


— 


77,5 


93,8 


1811 


33*/ 4 


17,888 


33 


13,146 »/ 2 


— 


73,5 


94 


6 


1812 


11.625 


108 


12,354 


33 


8.626 


— 


69,8 


94,1 


5,9 


1813 


31,967 





33,940 


66 


22,259 


— 


65,5 


94.2 


5.8 


-4 O 4 4 

1814 


1 8,287 




19,417 


66 


13 201 


— 


67,9 


94,1 


5.9 


181o 


4 /J A«rQ 

10,908 
17,20b 


ob 


18.233 




12,831 


— 


70.37 


93 


7 


1816 


66 


18,490 


66 


13,616 


— 


73,6 


93 


7 


1817 


24,()«o 




2o,829 


99 


17,106 


— 


66,2 
65,1 


93 


7 


1818 


«7. ,176 


99 


29,436 


99 


19,164 


' — • 


93 


7 




297.027 
308,493 


106 3 A 


318,106 


84 ' , 


226,397 
90,558«/, o 


— 


oder na 


ch Preussisch Ge- 




lt' 


320,385 


74 




wicht und Tonnen. 


1810 


90 3«9 




oi.oyo 




7,861 




24.88 


93 


7 


1R20 


22.785 




0 1 

*4,0UU 




6,768 




27,62 


93 


7 


1«21 

loci 


20 03fi 


04 


22,512 


82 % 


6,266 




27,39 


93 


7 


1W99 


92 ^49 


30 

UV 


24 239 




4,310 


2,298 


27,2 


93 


7 


1823 


23,995 


55 


25,803 
34.472 




1,591 


4,925 


25.2 


93 


7 


1824 


32,059 




27% 


986 


7,331 


24.1 


93 


7 


1825 


32.439 




34,721 


55 


522 


7.340 


24,2 


93,4 


6,6 


1826 


34,801 




37.354 




299 


7,937 


22 


93,16 


6,84 


1827 


34.479 




36,887 




480 


8,148 


23,4 


93.5 


6,5 


1828 


37,920 
46.329 




40.556 




2,082 


7.383 


23,2 
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«V N 1 


2;eK0ciuer. 

r r t 


Pech. 

<f U i 


Theer-Oel. 

irl. 


J.lMi - 


8 i 






Iii' 5 


24,000 


5,000 


— 


382 


3,086 


05 


81,355 


42 Vi 


3 


42,900 


4,100 


— 


312 


2,881 


105 


83,796 


93 


2 


61,300 


4,000 


— 


368 


2,735 


20 


100,068 


5 


— 


58,000 


5,000 


250 


470 


5,401 


13 


101,501 


93 


• o 


40,700 


8,100 




336 


3.521 


2 


106,463 


93 


5 


47,700 


7,400 


— 


274 


4,038 


34 


95,940 


6 


2 


22,250 


3,750 




200 


4,000 


1 


89,815 


88 


7 


32,400 


3,150 




132 


3,331 


87 


100,750 


14 


5 


29,900 


2,250 




95 


5,033 


3 


98,443 


29 


6 


33,400 


4,450 




243 


6,154 


95 


125.369 


89 


♦12 


32,850 


4,300 




228 


5,834 


67 


123,365 


104 


14 


13,900 


3,900 




202 


5,094 


•24 


105,553 


84 


** 8 


10,950 


2,850 




171 





















•) *o wie 6 dlve rse Fllrbeküpen, Vorwärmer etc. 
") dazu 1 Kühlschiff und kleinere Gegenstände. 
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Betriebs - Vorrichtungen 

auf den 

Königlichen Eisen-Hütten-Werken In Oberschlesien. 



A. Auf dem Malapaner Werke. 

I. Das Mal ap an fr Werk erhält seine Betriebskraft durch die Malapane bei 8'/ 4 
Fuss nutzbarem Gefälle und 48 Pferdekraft; es besteht aus 

1 Hohofen mit Holzkohlen-Betrieb, 30' im Schachte hoch, 7' im Kohlensack weit, mit 
auf der Gicht stehendem Winderhitzungs-Apparate mit 7 Stück Hufeisenröhren , 2 ge- 
geneinander überstehenden I %" weiten Formen, Düsen-Vorrichtungen und besonderm 
Schöpfheerd. Die Beschickung besteht aus V 4 Stroyetzer, y 4 Babkowsker und Lipitzer 
geröstetem Eisenstein und y t Grosssteiner milden Brauneisenerzen. Eine Kohlengicht 
besieht aus 16 Cub.' Holzkohlen, 1 Cub.' Backkoacks und tragt eine Erzgicht von 4% 
Ctr. gattirte Beschickung excl. 55 bis 60 Pfd. Flusskalk. 

Die Förmerei und Giesserei findet in der Hohofenhütte statt, woselbst auch noch 
1 Cupolo-Ofen mit besonderm Winderhitzungs-Apparate durch die Gichtflamme, mit 2 
gegeneinander uberstehenden 1 %" weiten Formen und Schöpfheerd sich befindet. Ein 
kleiner Gasofen durch Cupolo-Ofengase gespeist, dient als Trockenofen für Kerne und 
Giesspfannen. Der Hohofenhütte gegenüber steht das Lehmformhaus , mittelst Eisenbahn 
mit den Dammgruben in der Hohofenhütte in Verbindung gesetzt. Dasselbe enthält 2 
Darrkammern und den erforderlichen Formraum und Krahn. Die Förmerei besitzt eine 
besondere Lehmbereitungs-Haschine durch Handbewegung und eine Kohlenstaub - Zer- 
klein- wie Bereitungs-Maschine nebst Beutelkasten, bewegt durch das kleine Kreiselrad. 

2 Frischfeuer in einer gemeinschaftlichen Hütte, bestehend aus 1 einfachen und 1 Dop- 
pelfrischesse mit Winderhitzungs- Apparaten und 2 gusseisernen Hammergerüsten, nebst 
Amboss-Schleifwerk. 

1 gemeinschaftliches Doppel -Cylinder- Gebläse aus 2 Cy lindern von 4' Durchmesser mit 
4' Hub liefert dem Höh- als Cupolo-Ofen sowie den Frischfeuern den benöthigten 
Wind. 

Sämmtlich vorgenannte Betriebs-Vorrichtungen liegen an einer gemeinschaftlichen 
gusseisernen Wasserarche. 

Ansserdem befindet sich auf dem Hauptwerke eine Maschinen-Werkstatt; ein Krei- 
selrad durch einen besondern Zuflusskanal aus dem Werksgraben gespeist, setzt nach- 
stehende Hülfsmaschinen in Bewegung, als 1 grosse, t mittel und 1 kleine Plandreh- 
bank, 1 Hobelmaschine, 1 Rundhobelmaschine, 1 Cylinderbohrwerk, 1 Schrauben- 
Schneidemaschine, 1 Mutler-Freissmaschine, 3 grosse Walzendrehbänke und ausserdem 
60 laufende Fuss - Drehbänke mit verschiedenen Aufsätzen und mehreren kleinen Bohr- 
Vorrichtungen , ferner umfasst diese Maschinen - Werkstatt eine grosse hydraulische 
Presse, eine vollständige Metall- und Messing-Giesserei , so wie eine sehr grosse Raum- 
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lichkeit für Schlosserei und Bearbeitung wie Zusammensetzen von Gusswaaren und 
Maschinen. 

1 Zeug- und Maschinen-Schmiede an der Hohofen-Wasserarche mit 4 Feuern und 1 Reck- 
und Zeughammer mit Kreiselrad-Bewegung, welches gleichzeitig einen Ventilator be- 
treibt, der für gedachte 4 Schmiedefeuer den benöthigten Wind liefert. 

II. Das Jfdlitxer Werk erhält seine Betriebskraft ebenfalls durch die Malapane mit 
10 l / 4 Fuss Gefälle und 60 Pferdekran. Dasselbe besteht aus 2 an einer gemeinschaftli- 
chen gusseisernen Wasserarche belegenen Hatten und enthüll 

4 Frischfeuer mit 2 Doppelessen mit Winderhitzungs-Vorrichtungen, 4 gusseisernen Ham- 
mergerüsten und einem gemeinschaftlichen Doppel-Cylinder-Gebläse aus 2 Cylindern 
von 36" Durchmesser und 38" Hubhöhe. Einem besondern Amboss- Schleifwerk an 
dessen Wasserrade noch eine Druckwerks- Vorrichtung angebracht ist. welche beide 
gegeneinander Uberstehende Hütten bei Feuersgefahr als Standspritze beherrscht. 

1 Zink- und Eisenblech-Walzwerk ans 2 Sländergerüstcn mit Keilstellung, den erforder- 
lichen Glüh- und Wttrmöfen nebst 2 Cirkular-Scheeren. 

in. Das Dfittbioliauimer Werk erhalt seine Betriebskraft von dem Himmelwitzer 
W asser und einem vorliegenden Teiche von pptr. 80 Morgen Flüche, bei 11' 8' Gefalle 
und 20 Pferdekraft, dasselbe besteht aus 

2 Frischfeuern in 2 gegeneinander überliegenden Hütten an einer gemeinschaftlichen höl- 
zernen Wasserarche. Die Feuer sind mit Winderhilzungs - Vorrichtungen versehen, 
haben 2 gusseiserne Haramergerüste und 2 Kastengebläse aus je 2 Kasten bestehend. 

- 

B. Auf den Creutzburg-Bodländer Werken. 

I. Die Creutzbwgerhütte erhält ihre Betriebskraft von der sogenannten Budko- 
witzer Bache bei 11' Gefalle und 24 Pferdekraft, sie besteht aus: 
1 Hohofen, 30' im Schachte hoch 7' im Kohlensack weit, mit Winderhilzungs -Apparat 
auf der Gicht und 3 Formen; besonderm Doppel - Cylinder- Gebläse und senkrechtem 
Gichtaufzuge zur Handbewegung. An besonderm Wasserrade ist noch ein Amboss- 
schleifwerk angebracht. 

An demselben Wasser dicht unterhalb liegt 

IL Die Carlshutte mit ebenfalls 11' Gefalle und 3 Vi' Druckwasser, bestehend aus 
1 Frischhütte mit einer Doppelesse, Winderhitzungs-Vorrichtung, gusseiserne Hammer- 
gerüsle und 

1 Zayn- und Schaufelhütte mit 1 Doppelesse und 2 gusseisernen Reckhammer -Gerüsten 
an gemeinschaftlicher Wasserarche, in deren Mitte sich das für beide Hütten ausrei- 
chende Doppel-Cylinder-Gebläse befindet. 

III. Dan Reilswerk oberhalb dem Hauptwerke belegen und an demselben Betriebs- 
wasser nebst vorliegendem Teiche mit einem Gefälle von 7' bei 3*/ a ' Druckwasser und 
17 Pferdekraft, hat in einer gemeinschaftlichen doch getheilten Frischhütte 

2 Frischfeuer mit Winderhitzungs-Vorrichtung, gusseisernen Hammergerüsten und ge- 
meinschaftlichem Doppel-Cylinder-Gebläse. 

IV. üe Paulshutte unterhalb dem Hauptwerk an demselben Wasser belegen, mit 
einem Gefälle von 9' und 20 Pferdekraft, hat in einer gemeinschaftlichen doch getheilten 
Frischhütte 

2 Frischteuer mit Winderhitzungs-Vorrichtung, gusseisernen Hammergerüsten und gemein- 
schaftlichem Doppel-Cvlinder-Gebläse. 

V. Die Wilhe Inishütte liegt 1 1 , Meile nördlich vom Hanptwerke und erhält ihre 
Betriebswasser aus Quellen, die oberhalb und unterhalb des Dorfes Bodland und dem 

10 
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ThaJe zwischen Tschapel, Wiersche, Marksdorf und Wunschütz entspringen mit einem 
Gefalle von 10' 9" bei 3' Druckwasser und 10 Pferdekrafte , besieht aus 
1 Frischhütte mit einem Frischfeuer , Winderhitxungs- Vorrichtung , gusseisernem Hammer- 
gerttste und Doppel-Kasten-Gebläse. 

VL IKe Vosshütte liegt 2 Meilen nordöstlich vom Hauptwerk, erhält ihre Betriebs- 
wasser aus den bedeutenden Quellen von Skorkau und Grunewilz, hat 14' 1 y," Gefälle, 
3' Druckwasser und 10 Pferdekraft, besteht aus 

1 Frischhütte mit einem Frischfeuer, Winderhilzungs-Vorricntung, gusseisernem Hammer- 
gerüste und Doppel-Cylindcr-Geblilse. 

VII. Die Iiiiiili<-rilinttc liegt unterhalb der YosshUtle an demselben Betriebswasser, 
bei einem Gefalle von 17' 2", Druckwasser und 18 Pferdekraft, besteht aus 

1 gemeinschaftlichen Frischhütte mit 2 Frischfeuern in abgetrennten Räumen, mit Wind- 
erhitzungs-Vorrichtungen . gusseisernen Hammergerusten , so wie einem gemeinschaft- 
lichen Doppel-Cylinder-Geblase. 

VIII. Der Friedriehshammer liegt oberhalb der Vosshülte an demselben Betriebs- 
wasser bei einem Gefalle von 14' 10", 3' Druckwasser und 7 Pferdekraft, besteht aus 
1 Zaynfeuer mit einfachem Schmiedebalgen, welcher durch das Hammerrad in Bewegung 

gesetzt wird. 

C. Auf der Gleiwitzer EisengiessereS. 

Die Gleiwitzer Hütte benutzt ausser den vorhandenen Dampfmaschinen auch noch 
die Betriebskraft der Klodnitz, bei einem Gefälle von 12' und 40 Pferdekraft, besteht aus 
1 Hohofen zum Coacksbetriebe 43' im Schachte hoch und 1 1' im Kohlensack weit mit 2 
gegeneinander überliegenden 2 %" weiten Formen , besonderm Winderhitzungs-Apparat 
und perpendikularem Gichtaufzuge mit Kehrrad; ferner 
4 Cupolo - Oefen , wovon 

2 in der Hohofenhütte und 
2 in der Cupolo - Ofenhtllte ; 
10 Flammöfen, und zwar 

2 in der Hohofenhütte, 
4 in der Flammofenhütte und 
4 in der Lehmformhütte. 
Hiezu gehören 4 verschiedene geräumige Giesshütten mit den erforderlichen Trocken- 
kammern, Krahnen und Formräumen, so wie eine Gusswaaren-Putzkammer. 
Als Gebläse -Motoren dienen: 
1 Doppel-Cylinder-Geblase mit Wasserkraft aus 2 Cylindern von 57" Durchmesser und 

56" Hub, für den Hohofen und 1 Cupolo-Ofen mit Wasser-Regulator; 
1 zu demselben Zwecke dienende 22zollige Hülfs-Hochdruck-Dampfmaschine mit Trockcn- 
Regulator und 

1 Dampfmaschine niedern Drucks von 16" für die Cupolo-Oefen der Cupolo-Ofenhütte ; 
1 Bohr- und Drehhütte, durch Wasserkraft betrieben, mit 14 Bohr- und Drehgangen 

nebst 1 Schraubenschneidewerk ; 
1 Schleifwerk, durch Wasserkraft beirieben, bestehend aus 4 SchleirVorrichtungen und 

1 Kuchengeschirr- etc. Putzkammer; 
6 Steinkohlen-Theerofen nebst 3 Condensaloren und 1 Theer-, Koch- und Destiilir-Apparat. 
1 Modellir- und 2 Modelltischler-Werkstätten; 
1 Schmiede- und Schlosserwerkstatt; 

1 Maschinenwerkslatt mit Wasserkraft aus dem Oberkanal von pptr. 4 Pferdekraft, und 
mit nachstehenden Hüifsmaschinen : 2 Hobelmaschinen, 2 Planscheiben. 1 Schrauben- 
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schneide-Drehbank, 1 Räderschneidemaschine, 1 Nulhstossmaschine, 1 Fraissmaschine, 

8 Spitzendrehbänke, 1 Bohrmaschine. 

In demselben Gebäude befindet sich noch die Maschinenschmiede mit 4 Feuern. 
1 Kesselschmiede mit Wärraöfen, Lochmaschine und Scheeren nebst in demselben Gebäude 

befindlicher Gelbgiesserei und Schlosserwerkstatt wie Putzschmiede; 
1 Emailliranstalt mit den nöthigen Calcinir-, Oxydir-, Trocken- und Einbrennöfen , einer 

Emaillemühle mit Wasserkraß, einem Laboratorio und einem Geschirrspeicher; 
1 Ziegeleigebäude zur Anfertigung von Lehmform und feuerfesten Ziegeln, mit einem 

Trockenofen, einigen Thonkammern und einem Ziegelbrenn ofen; 
1 Kalkstein- und Thon-Quetschwerk ; 
1 Modell-Magazin. 

D. Auf der Königshütte 

befinden sich 4 Hohöfen mit Coacks betrieben und zwar: 

Vom Boden bU Gicht Im Oben am Gest«n 

Gkht hoch. weil. Köhlen*««*. Gestell. hoch 

1) Der Reden -Ofen 43' 9" 4' 4" tt' 33" 6' 6" 

2) „ Heinitz-Ofen 42' 6" 4' 5" -11' 4" 37%" 7' 

3) „ Wedding -Ofen 40' 4' 8" 11" 44" 7' 

4) „ Gerhard- Ofen 40* # 4' 4" 10'6>/ 2 " 37 %*» 7' 

Sämmtliche Hohöfen sind mit besondern Winderhitzungs-Apparaten versehen. Der 

Wind wird den Hohöfen durch 3 Düsen und Formen von l 3 / 4 " bis 2" im Durchmesser 
mit einer Pressung von 2'/ 2 bis 3 Pfd. pro Quadrat-Zoll zugeführt. 

Zum Raffiniren des Roheisens sind in einer besondern Hütte 3 Gasflammöfen und 
1 englischer mit Wasserkühlung versehener Reinfeuerheerd vorhanden. 

Die Hohöfen so wie die Raffini röfen werden durch 4 Dampfmaschinen -Gebläse 
betrieben. Die Reden-, Heinitz- und Gerhard -Dampfmaschinen haben 42" Dampf- und 
72" Gebläse- Cy linder, wogegen die Wedding-Dampfmaschine 50" Dampf- und 84" Ge- 
bläse-Cylinder hat. 

E. In der Alvenslebenhütte auf Königshütte. 

Als bewegende Kraft werden 2 Dampfmaschinen von 45 und 40" Dampf-Cylinder 
benutzt. Die westlich belegene betreibt: 
. a) den Luppenhammer, 

b) das Rohschienen -Walzwerk, 

c) das Kesselblech- Walzwerk und 

d) die Rohschienen- Scheere. 
Die östlich belegene betreibt dagegen: 

1) das Stabeisen -Rahnschienen- Walzwerk, 

2) das Feineisen - Walzwerk, 

3) die Stabeisen- und Feineisen - Scheeren und 

4) die Circularsäge. 

In dem westlich belegenen Theile des Hüttengebäudes sind aufgestellt: 

9 Frischöfen zur Rohschienen -Erzeugung. 

1 Kesselblechslück-Schweissofen und 

1 Kesselblech- Glühofen. 
In dem Östlich belegenen Theile dagegen: 

5 Schweissöfen und 2 Handschmiedefeuer zur Anfertigung der benöthigten 
Handgezahestücke. 

10» 
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In dem westlichen Theile dieser Hülle ist der Dampfhammer 42 Ctr. schwer an- 
gebracht, welcher durch eine Hochdruck-Maschine von 16" Cylinderweite und 38 Pferde- 
kraft bewegt wird. 

In dem Anbau an der östlichen Seite dieser Hütte befindet sich noch ein kleiner 
Hochdrucker von 8" Cylinderweite und 4 Pferdekraft, womit 2 Walzen-Dreh- und 1 Fraiss- 
Naschinen in Bewegung gesetzt werden. 

F. Auf den Rybniker Werken. 

Die Rybniker Werke werden alle durch Wasserkraft betrieben und liegen ebenso 
alle an ein und demselben Wasser mit vorliegenden grossen Sammelteichen unter einan- 
der. Das oberste Werk 

1. Ciettartewitx hat ein nutzbares Gefalle von KV und 24 Pferdekraft, besteht aus 4 
Frisch- und Kolbenfeuern in einer gemeinschaftlichen aber getrennten Hütte, je 2 an 
gemeinschaftlichen 2 Essen , mit Winderhitzungs- Apparaten und 2 gusseisernen Hammer- 
gerüsten mit einem doppelwirkenden Cylinder-Geblase Tür alle 4 Feuer. 

2. Karstenbiitte unterhalb diesem Werke belegen, hat ein nutzbares Gefalle von 10* und 
25% Pferdekraft, besteht aus 4 Frisch- und Kolbenfeuern ganz in derselben Art wie 
in Gottartowitz. 

3. Elisenhütte in Paruschowitz unterhalb diesem Werke belegen, hat ein nutzbares Gefälle 
von 11' und 25 '/ 2 Pferdekraft, besteht aus 

a) 1 Stab- und Feineisen -Walzwerk, mit 2 besondern Wasserrädern, wovon das 
eine zum Betriebe zweier grossen Stabeisen- WalzgerUsten und eines kleinen Fein- 
eisen-Gerüstes — und das andere ebenfalls für 2 grosse Stabeisen - Gerüste und 
3 Feineisen -Gerüste dient, nebst 2 Slabeisen - Scheeren und 4 Schweissöfen mit 
2 Essen. 

b) 1 Ziegelpoch- und Thonschneidewerk mit 1 Wasserrad, an welches auf der ent- 
gegengesetzten Seite 1 Amboss - Schleifwerk gekuppelt ist. 

4. RybnikfriiamMfr, das unterste der Werke, hat ein nutzbares Gefälle von 16' und 36 
Pferdekraft, besteht aus 2 gegeneinander über belegenen Hüttengebaudeiu an einer 
gemeinschaftlichen Arche, und enthält: 

a) 1 Blechwalzwerk mit 2 Gerüsten an einem Wasserrade, 2 Glühöfen für Eisen- 
bleche , 1 Wärmofen für Zinkbleche an einer gemeinschaftlichen Esse , so wie die 
benöthigten Stabeisen- und Blechscheeren an einem besonderen Wasserrade als 
auch eine besondere Walzen-Abdrehanstalt an einem Wasserrade. 

b) 1 Kesselblech-Walzgerüste und 1 Zinkblech-Walzgerüste mit besonderm Wasser- 
rade für jedes derselben; 1 Kesselblech-Glühofen: 1 Zinkblech-Wärmofen, sowie 
die erforderlichen Blechscheeren. 
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Allgemeine Uebersicht 

der 

auf den oberschlesischen Eisenhatten -Werken 

stattfindenden Maassen und Gewicht der Betriebs-Matcrialien 

und Betriebs-Prinzipien 

so wie 

Angabe der feststehenden Löhne. 
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Maus und Gewicht. 




Gewicht. 



r/r. 



Taniauer und Grosasteiner Erze 

Babkowskcr Eisensteine, ungeröstet 

dto. dto. geröstet 

Stroyetzer dto. ungeröstet 

dto. dto. gerüstet 

Lipitzer dto. ungeröstet 

dto. dto. geröstet 

1 Klafter Kalkstein von Stubendorf und Nackel 

Steinkohlen 

1 Klafter Leibholz, Ast- und Stockholz 6' hoch 6' breit 3' Scheitlänge 

1 Korb Eichen-, Birken- und Buchen-Kohlen 

1 Korb Kiefern-Kohlen 

1 Korb Fichten- und Tannen-Kohlen 

Dobrer, Looser und Grabitzer Eisenerze 

Schubinicker Eisensteine 

dto. 
dto. 

dto. ungeröstet 

dto. dto. geröstet 

Tarnowitzer Henkeische Eisenerze 

dto. stadtische von verschiedenen Punkten 

Kiefers tädtler und Sierakowitzer Eisenerze 

Belk, Mokraucr und Nicolaier Thoneisenstein« roh .... 

dto. dto. gerüstet. . . • 

Die Klafter Petersdorfer Kalksteine 

Die Tonne Steinkohlen enthält 

Die Tonne Coacks aus Steinkohlen von Reden-Flott .... 

Die Tonne von Pochhammer FlÖtz 

Die Tonne Coacks von Künlgsgrube • 

Die Tonne Coacks von der Catharincn- und Brandenburggrubc 

zu Ruda 

Die Tonne Coacks aus den Theerofen 

Die Tonne Backkoacks 

Ein Fass Steinkohlen -Theer 

1 Klafter Chorzower und Lagiewnkker Kalksteine .... 
1 Tonne Thon 



0 



1 
1 
1 



1 
1 
1 
1 

15 

1 



1 
1 
1 



7% 
7% 

7% 

7% 
los 

n 

108 
64 



7% 
7% 
7% 

7% 

7% 
7% 
7% 
7% 

108 
7% 



7% 

7% 
7% 
7% 



100 Quart. 



15 
1 



108 

7% 



5 
7 
5 
7 
Ü 
6 
5 
75 
3 

7 

6 
5 
5 
5 
6 

4 

6 
4 
:> 

4 

5 
7 
5 
82 
3 
2 
2 
2 

2 
2 
1 

2 

95 
5 



55 
14 

38 
60 
28 
65 
38 

30 
SO 
80 
26 
90 
40 
85 
90 
70 

S2% 

55 

14 

10 

55 

55 

17 

12 

24 

22 
49 
63 
55 
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Haushalts -Grundsätze. 



Jlalapane. 



Tonne 



Inhal 



C-F, 



Gew iclit. 



'//r. //. 



freutzburgerhütte. 



Haas 



Inlialt. 



6« wicht. 

/fr. it. 



I. Ilolzsehlag und Köhlerei. 

Man rechnet %, Leib-, */,, Ast- und '/,, Stocklmlz 
und kann annehmen, dass 100 Klft. au» 2 Klft 
Birken, 7S KQL Kiefern und 20 Klft. Fichten um 
Tannen bestehen. 
Au 1 Klft. Fcihholz von 108 C-F. erhält man % 

Korb Kohlen 

Ans 1 Klft. Astholz von 108 C-F. erhält man ,3 / ie 

Korb Kohlen 

Aus | Klft. Stockhol/, von 108 C-F. erhält man % 

Korb Kohlen 

Fs geben daher H KtfL Feibholz 8 KSffM 



18 

3 
27 



\-tholz 

Stock h. 
dto. 



13 

16 , 



II. Eiseasteinrüstung. 

100 Pfund ungeröstete Bahkowskcr Fisensteine haben 
beim Küsten einen Gewicht*- Abgang von . . . 

1 Tonne rohe Babkowsker Eisensteine hat einen Ce- 
wiehi<«- Abgang beim Rösten von 

100 Pfund ungeröstete Stroyetzer Fisensteine haben 
beim Küsten einen (ie wicht«- Abgang von . . . 

1 Tonne rohe .Stroyetzer Fisensteine hüben beim Kü- 
sten Abgang an Gewicht von 

100 Pfund ungerüstetc Lipltzer Eisensteine haben 
beim Küsten einen Abgang von 

1 Tonne roher Lipitzer Fisensteine hat einen Ccwichts- 
Abgang beim Küsten von 

Am Kiistholz werden verbraucht pro Tonne Eisenstein 

An Holzkohlen 

Der (iewichts- Abgang beim Kosten der Creutzburger 
Frze beträgt 15 pro Cent oder pro Centner . . 

100 Pfund ungerüstetc DammraLseher Fisensteine ha- 
ben beim Küsten einen Gewichts- Abgang von . 

1 Tonne Dammratscher Fisensteine hat beim Rüsten 
einen Gewichts- Abgang von 

I Tonne Paulsdorfer Eisensteine hat beim Küsten 
einen Gewichts- Abgang von 

III. Roheisen und Gussnaarrn zur Krzeugunjr. 

n. M ri m lluhofen -Betrieb. 

Da* wüehentliehe Ausbringen bei dem Hohofen- Be- 
triebe auf Gauz-Eisen zum Verfrischen .... 

Auf Koheisen zum Giessen '. . 

100 Pftind Tarnauer und Grosssteincr Erze haben 
einen Roheisen-G ehalt von .... 

1 Centner dieser Frze giebt an Koheisen 
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100 Pfund Roheisen zu erblascn erfordert also an 

oder zu 1 Centner Roheisen werden von diesen Er- 

100 Pfund gerüstete Babkowskcr Eisensteine haben 

einen Roheisen-Gehalt von 

1 Centner dergleichen geben an Robeisen .... 
100 Plund Roheisen zu erzeugen erfordern also von 

oder zu 1 Centner Roheisen werden erfordert . . 
100 Pfund geröstete Stroyetzer Eisensteine haben 

einen Roheisen-Gehalt von 

1 Centner dergleichen geben an Roheisen .... 
100 Pfund Roheisen zu erzeugen erfordern also von 

oder zu 1 Centner Roheisen werden erfordert . . 
100 Pfund gerüstete Lipitzer Eisensteine haben einen 

Roheisen-(5 ehalt von 

1 Centner dergleichen geben an Roheisen .... 
100 Pfund Roheisen zu erzeugen erfordern also von 

oder zu 1 ( 'entner Roheisen werden erfordert . . 
100 Pfund geröstete Creutzburger Erze haben einen 

1 Centner dieser Erze giebt an Roheisen .... 
100 Pfund Roheisen zu erzeugen erfordern also von 

oder zu 1 Centner Roheisen werden erfordert . . 
100 Pfund geröstete Dainmratscher Eisensteine hüben 

1 Centner dieser Erze giebt an Roheisen .... 
100 Pfund Roheisen zu erzeugen erfordern also von 

oder zu 1 Centncr Roberten werden erfordert . . 
Zu 100 Pfund Roheisen sind an Flusskalk erforderlich 

oder zu 1 Centner 

Der Holzkohlenbedarf beträgt, auf 100 Pfund Rohei- 

oder auf 1 Centner 

Werden Coacks beim Hohofen-Betriebe mit zugesetzt, 
so sind zu 1 Ccutner Roheisen an Coacks . ... 

und an Holzkohlen erforderlich . 
Ausserdem findet beim Hohofen ein Lösch- Abgang 

Bei 1 Korb Kohlen werden an Rohsten und Roh- 
cisen-Bohrspahncn durchgesetzt 

Der Abgang von Roheisen dabei ist 7 pro Cent oder 

und an Rolieisen-Bohrspahncn 30 pCt. oder pro 1 Clr. 
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b. Beim Cupolo-Ofen-Betriebe. 

Von 100 Ctr. im Cupolo-Ofen verschmolzenen Roh- 
eisens erfolgen an Gusswaaren und Brucheisen 

Der Abgang beim Kmschmelzen beträgt daher 7 pCent 

Der Coacks- Verbrauch zu 100 Pfund einzuschmelzen- 
des Eisen ist 

oder zu 10 Centner 

IV. Bei der Stäbchen-Fabrikation. 

Kin Frischfeuer liefert wöchentlich an Stabeisen . . 

Der Abgang von Roheisen zum Stabeisen ist % oder 
28% pro Cent 

100 Pfund Stabeisen erfordern Roheisen . . . . 

oder 1 Centner 

100 Pfund Roheisen geben Stabeisen 

oder 1 Centner Roheisen giebt Stabeisen . . . . 

Der Abgang von alt geschmiedetem Eisen zu Stab- 
eisen ist y, oder 12% pro Cent. 

Zu 1 Centner ord. Stabeisen aller Art ist % Korb 
Holzkohlen erforderlich 

oder zu 100 Pfund Stabeisen 

Der Abgang von Roheisen zu Gcwchrlaufeiscn ist % 
oder 37% pro Cent. 

V. Bei der Zinkblech- Fabrikation. 

Ans 100 Ctr. Rarrenzink werden incL einschmelzen 
der bei der Arbeit fallenden Abschnitte an Zink- 
blechen geliefert, es ist daher Abgang 2% pCent. 

An Steinkohlen zu 1 Centner fertiges Zinkblech . . 

Das erforderliche Brennmaterial zum l'mschmclzcn 
des Zinks aus angekauften Zink- und Zinkblech- 
Abfallen wird besonders verausgabt und es ist zu 
25 Centner Rarrenzink an Steinkohlen . . . . 

VI. Bei der Zavu- und Rrrkeisen-Fabrikation. 

Die wöchentliche Fabrikation von Zayneisen ist . . 
Der Abgang vom Prügel- zu Zayn-, Rand-, Reckeisen 

beträgt 5 pro Cent oder pro Centner . . . . 
Der Abgang vom Prügel zu Rundeisen beträgt 8%, 

pro Cent oder pro Centner 

Zu I<> ('entner Zayn-, Rand-, Reck- und Rundeisen 

sind an Holzkohlen erforderlich 

Zu 7 Centner dergl. sind an Steinkohlen erforderlich 

VII. Bei der Schaufel-Fabrikation. 

[>jt- wöchentliche Fabrikation an Schaufeln i-t 
Zu 30 Stück Schaufeln Nr. 1, zu 30 Stück dto. Nr- 
2, zu 26 Stück dto. Nr. 3 und zu 23 Stück dto. 

Nr. 4 ist an Stabeisen erforderlich 

Zu 60 Stück aller Sorten Schaufeln sind an Holzkoh- 
len erforderlich 1 Korb oder 
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Creiübnrger- 



Für die Tonne Eisensteine zu rösten und 
Für die Klafter Kalksteine als Zuschlag i 
Den Hohofen- Schmelzern Wochenlohn . 
» ■ Aufgebern „ 
„ „ Aufläufen! „ 
An An- und Ausblase -Bier .... 
An Feiergeldern von der 7. Woche an 
An Prämie Uber 120 Ctnr. Gusswaaren 

Ctnr 

Den Formern und Putzern 

1 Rthlr. Förmerlohn 
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ä 6 Pf. pro 
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Pflugschaar . . . 
Axbleche .... 
Schlosser- und ordin. 
Stabeisen . . . 
an Gedingegeld . . . 
„ Reparaturgeld . . 
Auf Unterhaltung der Geschläge und Geräthe 
Beim Zinkblech -Wakwerk für Nr. L 5 Sgr. 

Kr. II. ä 7% Sgr., für Nr. Dl. ä 10% Sgr. 
Bei dem Reckhammer für Zayn-, Band-, Reck- und 
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Betriebs - Plan. 



.Italapane» 



Beim Hohoffn- Betriebe 

in 42 Wochen ä 250 Ctnr. . 
Diese bestehen in Roheisen . . . 

„ Debits-Gusswaaren 
„ Bau-Gusswaaren 

Vom Cipoloofen -Betriebe 

in 5 Wochen ä 140 Ctnr. . 
Diese bestehen in Roheisen . . . 

„ Debits-Gusswaaren 



Jen 8 Frisekfeuera 

in 43 Wochen ä 45 Ctnr. 

Diese bestehen in Modelleisen 

„ Schlosser- und Hufstabeisen . . . 

„ ordin. Stabeisen 

Ausserdem aber erfolgen noch an Zeugarbeit . . . 

Um Zinkblech- Waliwerk 

Vom Hoktfea 

in 40 Wochen ä 350 Ctnr. erfolgen .... 
Diese bestehen in Roheisen .... 13,400 Ctnr. 

„ Debits-Gusswaaren . 200 „ 
. Bau-Gusswaaren . 400 - 



>♦■ 8 Frischfeteni 

in 43 Wochen ä 45 Ctnr. 

. 40 „ 



» 1 dto. „ 40 B 
Diese bestehen in Modelleisen . 

„ Schlossereisen 
„ ordin. Eisen . 



700 
3,100 „ 
13,280 „ 



in 40 Wochen ä 25 Ctnr. 



Der Reekhamnter n Creutzburgerhutte 

in 10 Wochen als Zaynhammer A 30 Ctnr. 

» 30 r „ Schaufelhammer ä 150 Stück 
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7,600 
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700 
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1. Steinkohlen- Vrcoarkimg. 




















100 Tonnen Steinkohlen Treben bei dem Vercoacken 




















in freien Meilern, Abgang 8 pro Cent . . . . 
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100 Tonnen Steinkohlen desgl. in den Theerofen an 
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JJci der Abschwcfclung der Steinkohlen im Freien i-t 




















dem Maas.*c nach ein Abgang von 5'/, pro Cent 
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oder 100 Tonnen Steinkohlen geben . . ... 
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100 l fd. rohe LisenMcine zu rosten erfordern kleine 
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100 I Id. rohe hisenstemc haben bei dem Hosten 
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1 Tonne roher Eisensteine hat einen Gewichts -Ab- 
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100 IMd. geästete hisenstemc haben im Durchschnitt 
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100 Pfd. Hoheiscn zu erzeugen erfordern also an 
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100 Pfd. Ijsencrzc von dem Tarnowitzer Gräflich 
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1 Ctnr. hat daher 
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100 Pfd. Roheisen zu erzeugen erfordern an Tarno- 
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100 l'fd. von den Kieferstädtler und Sierakowitzer 
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100 l'fd. Roheisen zu erzeugen erfordern von diesen 
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100 l'fd. Kiscnerzc von Tarnowitzer Städtischem Rc- 
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Bei einer Beschickung von % Eisensteine a 36 pCt. 




















*L Eisenerze • 35 pCt. von Tarnowitz 
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werden zu 100 Pfd. Roheisen gattirte Erze erfordert 
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Zu 100 Pfd. Roheisen sind an Kalkstein erforderlich 
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Der Sandverbrauch beträgt auf l Ctnr. Roheisen . . 
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Bei dein Durchlassen schwerer Gusswaarenstücke ist 




















— 






1 






— 


— 




und auf 100 Pfd. Bohrspähne 
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Au Stückkohlen-Concks werden zu 5 Ctnr. durchge- 
lesenen Roheisen und Bohrspäluien v erbrancht 
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100 Pfd. Sehweissofcnschlaeke von der Alvenslcbcn- 
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1 Ctnr. dergleichen mithin 
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100 Pfd. Roheisen erfordern 
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Bei der Gattirung von */ 10 gerösteten Thoneisensteinen, 
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IV. Reineisen - Erzeugung. 




















A. Bei den (»asflnrnmofen. 
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100 Pfd. Roheisen gehen an Reineisen 

1 ( tnr. Roheisen gieht mithin an Reineisen 
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— 




92 

101,2 


1 


Zu 1 Ctnr. Reineisen sind .Stuckkohlen erforderlich . 
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Zu 1 Ctnr. Reineisen an gepochtem Kalkstein . . 
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II. Heim englischen Ileineiscnfeiicr. 
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100 Pfd. Roheisen gehen an Reineisen .... 
1 ( tnr. Roheisen gieht mithin an Reineisen 
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Zu 1 Ctnr. Reineisen sind Coacks erforderlich . . 
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100 Pfd. Reineisen erfordern mithin an Coacks 
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V. Bei dm (upolo -Offen. 


















1 


Im 100 Pfd. Gusswaaren darzustellen muss Roh- 




















eisen eingeschmolzen werden 
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zu 100 Ctnr. desgl 
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Der Abgang beim Einschmelzen ist 7 pro Cent . . 
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Der Coacks- Verbrauch zu 100 Pfd. einzuschmelzenden 

Roheisen ist 

oder zu 1 Ctur. desgleichen 

zu 100 Ctnr. einzuschmelzenden Roheisen sind Coacks 

erforderlich 

oder zu 10 Ctnr 

VI. Bei den Flamm - öefen. 

Um 100 Pfd. Gusswaaren darzustellen , muu Roh- 
eisen eingeschmolzen werden 

oder zu 1 Ctnr. dergleichen sind erforderlich . 

oder zu 100 Ctnr 

Der Ahgang an Eisen hei dem Einschmelzen Ist 9 pCt 
Der Steinkolden-Verbrauch zu 100 Ptd. einzuschmel- 
zenden Hoheisen ist 

oder zu 100 Ctnr. desgleichen 

oder zu 10 Ctnr 

MI. Bei der Steinkohlentke fr- Fabrikation. 

Der Abgang an Kohlen ist 33 pro Cent, mithin geben 
100 Tonnen Stückkohlen an Coacks 

Kine Tonne Kohlen giebt 5 Quart rohes Theer. 

Aus 1 Quart rohem Theer werden durch Einkochen 
% Quart gekochtes Theer erhalten, oder 10 Quart 
rohes Theer gehen 7% Quart gekochtes oder 3% 
Quart Hartpech. 

Beim Abdampfen von 133% Quart rohem zu 100 
Quart gekochtem Theer sind Steinkohlen erfonlerl. 

Reim Abdampfen von 277% Quart rohem Theer zu 
100 Quart Hartpech sind .Steinkohlen erforderlich 

100 Quart gekochtes Theer geben 4% Qu. Thceröl. 

Bei der Alvenslebcnliülte. 

I. Bei der Rolisehienen-Fahrikation. 

Der Abgang von Rein- und Roheisen zu Rohseidenen 
beträgt 10% pro Cent. 

100 Pfd. Rohschienen erfordern daher an Hein- 
um! Roheisen 

1 Ctnr. also 

101) Pfd. Hein- und Roheisen geben Rohschienen 

1 Ctnr. also 

100 Pfd. Rohschienen erfordern an Steinkohlen . . 

1 Ctnr. also 

Zu 3 Ctnr. Rohschienen bedarf man an Steinkohlen 
Rei 1 Tonne Steinkohlen werden demnach Roh- 
schienen verfertigt 

II. Bei der Stuheinen- Walzerei. 

Der Abgang von Rohschienen zu den currenten Stab- 
eisen-Artikeln beträgt 15 pro Cent. 
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100 Pfd. Stabcisen erfordern daher nii Rohseidenen 

1 Ctnr. also 

100 Pfd. Rohschienen gelten Stabeisen . . . 

1 Ctnr. also 

Der Abgang von Roh- und Deckschienen tu Eisen- 
bahnschienen betrügt 12 pro Cent. 

100 Pfd. Eisenbahnschienen erfordern daher an 

Roh- und Deckschienen 

1 Ctnr. also 

100 Pfd. Hob- und Deckschienen geben Eisen- 
bahnschienen 

1 Ctnr. also 

100 Pfd. Stabeisen und Eisenbahnschienen auszu- 
walzen erfordern an Steinkohlen 

1 Ctnr. also 

Zu 3 Centner Stabeisen und Eisenbahnschienen 

sind an Steinkohlen nöthig 

bei 1 Tonne Steinkohlen werden Stalteisen und 

Eisenbahnschienen gewalzt 

In llezug auf die Darstellung der Eisenbahn- 
schienen wird bemerkt, dass die Pakete hiezu er- 
fahrungsma'ssig ans % in Kuhsehienen und x j % in 
Stalteisen als Deckplatten bestehen müssen. 

III. Bei der Ff hi Im I - »alierri. 

Der Abgang von Kolben- oder Stabeisen zu Eeineiscn 
beträgt 9 pro Cent 

100 Pfd. Feineisen (Rand- und Heckeisen) er- 
fordern an Stab- oder KolbeneiMB .... 

i Ctnr. also 

100 Pfd. Kolben- oder Stabeisen liefern Eeineiscn 

1 Ctnr. also 

Feineisen nus Kolben- oder Stabeisen auszuwalzen 

erfordern 100 Pfund an Steinkohlen 

1 Centner also 

Zu 3 Centner Feineisen sind Steinkohlen nüthig 
Bei 1 Tonne Steinkohlen werden Feineisen gewalzt 



Lydogniahütte. 



100 Pfund Ofenbruch haben im Durchschnitt Zinkgehalt 

1 Centner Ofeubruch giebt also 

Zu 100 Pfund Zink sind erforderlich . . . . 
100 Pfund Zinkasche haben Zinkgchalt . . . . 

1 Centner Zinkaschc also 

Zu 100 Pfund Zink sind erforderlich . . . . 
100 Pfund Zinkrückstände haben Zinkgehalt . . . 

1 Centner Rückstände » . 

Zu 100 Pfund Zink sind erforderlich . . . . 
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100 Pfund Stück- und Waschgalmei aller Art enthal- 
ten im rohen Zustande 

1 Ctnr. also 

Zu 100 Pfund Zink sind erforderlich . . . 
100 Pfund (Jruben-Galmei von Scharlei enthalten 
1 Ctnr. also im ruhen Zustande .... 
Zu 100 Pfd. Zink sind erforderlich . . . 
6 An Steinkohlen sind erforderlich 

zu 1 Ctnr. Zink aus Ofcnbruch, Zinkasche, Rück- 
stände, Stück-, Wusch- und (iruben-Galmci 

oder zu 100 Pfd. Zink 

Eine Muffel soll bei einem Zwanzig-Muffelofen = 1 1 
Wochen ausdaiurn. 



4 

3,6 



28,44 
25,6 



23% 
25,65 
95% 
12 
13% 
63% 

z 
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Es sollen 42,000 Ctnr. Gusswaaren gefertigt. Diese erfolgen 

a) vom Hohofen 6 pro Cent 

b) von den Famm-Oefen 11 „ „ 

c) von den Cupolo-Oefen 83 „ - 

Der Hohofen soll 45 Wochen betrieben werden. 

Bei 450 Ctnr. wöchentlicher Produktion 

An Roheisen würden erforderlich sein 

Zu den Gusswaaren unmittelbar aus dem Hohofen 

Zu dergleichen aus den Cupolo-Oefcn 

tu diesen 34,860 Ctnr. Gusswaaren aus den Cupolo-Oefen müssen bei 
Verhältnis« von 191 Ctnr. Roheisen zu 100 Ctnr. Gusswaaren . . . . . 
Roheisen eingeschmolzen werden, von welchem der Abgang 7 pCt. beträgt . 
Zu den Gusswaaren aus den Flamm-Oefen 

müssen bei dem Verhältniss von 152 Ctnr. Roheisen zu 100 Ctnr. Gusswaaren 
Roheisen eingeschmolzen werden. 
Der Abgang davon beträgt 9 pro Cent. 
Theer-Oefen- Betrieb. Die 6 Steinkohlen -Thecr-Ocfen werden 30 Wochen 
betrieben und sollen wöchentlich 6 Brände, ä 40 Tonnen Steinkohlen gemacht 
werden, folglich in 180 Bränden 7,200 Tonnen Steinkohlen mit 33 pro Cent 
Abgang vercoackt. Es erfolgen davon 4,824 Tonnen Coacks und ä Tonne 
Steinkohlen 5 Quart oder 360 Fass (a 100 Quart) rohes Theer. 
Von diesen verbleiben 317% Fass roh und 

40 Fass werden mit % Abgang zu 30 Fass gekochten Theer, 
sowie 2% Fass rohes mit Abgang zu 1 Fass Hartpech. 
Von 31 Fass gekochten Theer und Hartpech erhält man ä 4% Quart, 
jnen 130% Quart Theeröl. 



2,500 
4,620 
34,860 

20,250 

2,520 

66,582 
4,660 

7,022 

632 
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Betriebs - Plan von Königshütte. 



Sozial- Cf neral- 
Suuu. 



A. Bf im Itfctfa -Bf triebe. 

Betriebe der 4 Hohöfen sind mit Rücksicht auf einen 13wbchent- 
lichcn Stillstand 2 neu zuzustellender Oefen, überhaupt 182 Be- 
triebswocheu anzunehmen. Die Rohei8cn-I*roduktion wird bei einer 
wöchentlichen Roheisen - Erzeugung von 500 Ctnr. durchscliuiulich 

in 182 Wochen betragen .... 

Diese werden bestehen in Cusswaaren . . 



Hütteiiguss und Frischzeug 
Roheisen 



B. Beim Reine ise n - Hütte übe trie bf. 

Die Reineisen -Erzeugung betrügt incl. 2400 Ctnr. aus dem englischen 
Rcinfcncr 



C. AlTfBslfbfnbütte. 

Von den Frischöfen erfolgen: 

Von den vorhandenen 9 Frisehüfcn werden 7 im Betriebe sein, welche 
in 45 Betriebswochen s\ circa 186 Ctnr. an, Rohschienen liefern 
werden 

Von dem Stabeisen - Walzwerk : 

Das Stabeisen - Walzwerk liefert in 20 Betriebswochen ä 1500 Ctnr. 
diverses Stabeisen 

Dasselbe desgleichen in 24 Betriebswochen ä 1700 Ctr. an Eisenbahn- 
schienen 

Von dem Feincisen- Walzwerk: 

Das Feineisen -Walzwerk liefert in 5 Bctricbswochcn ä 300 Ctnr. di- 
verses Band- und Reckeisen 



D. Ljdogniahütte. 



Von den 24 Muffelöfen werden als im fortdauernden Betriebe angenommen 
= 20 Oefen, wovon jeder bei dem angenommenen Zinkgehalte 
wöchenüich 20 f /„ Ctnr. Kaufzink liefert, dies beträgt in 52 
Wochen 



5,400 
1,280 
84,320 



t» 1,000 



44,400 



58,590 



30,000 
40,800 



70,800 
1.500 



21,000 



12 
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Haushalts- Grundsätze in Rybnik. 



Maas Inhal L 



Ton. 



C.F. 



Gewicht. 



Man rechnet 



I. HalzschUg 

Leib-, '/L Ast- und 



kühlerei. 

»Stock holz und kann annehmen, 



% Leib-, % 0 Ast- und % 0 
dass 100 Klaftern ohngefähr zur Hälfte aus Kiefern und zur Hälfte au» 
Fichten- und Tannenholz bestehen. 

Alle übrigen Sätze sind denen in Malapanc und Creutzburgerhütte gleich. 

II. Bei der SUbeiseB-Fabrik.tion ii de. Frischfeiera. 

Der Abgang de» Roheisens zum Stabeisen ist % oder 28% pro Cent. 

100 Pfund Stabeisen erfordern daher an Roheisen 

Zu 1 Centner Stabeisen ist an Roheisen erforderlich 

100 Pfund Roheisen geben .Stabeisen • 

oder 1 Centner Roheisen giebt Stabeisen 

Der Abgang von altem Schmiedeeisen oder 



ISt 



oder 12% pro Cent 



100 Pfund Stabeisen erfordern daher an dergleichen F.isen . . 
Zu 1 Centner Stabeisen ist an altem Schmiedeeisen erforderlich 

100 Pfund altes Schmiedeeisen geben Stabeisen 

oder 1 Centner altes Schmiedeeisen giebt Stabeisen . . . 
oder 8 Centner altes Schmiedeeisen giebt Stabeisen . . .• 
Zu 100 Pfund Stalteisen werden an Holzkohlen erfordert . . 

oder zu 3 Centner Stabeisen ist 1 Korb Holzkohlen erforderlich 
Zu 1 Centner desgleichen sind an Holzkohlen erforderlich % Korb oder 
1 Frischfeuer liefert wöchentlich an Stabeisen , 

III. Bei der Kalbeneisea- Fabrikat»!. 

Der Abgang des Roheisens zu dem Kolbeneisen ist 24% pro Cent. 

100 Pfund Kolbeneisen erfordern daher an Roheisen 

Zu 1 Centner Kolbeneisen ist Roheisen erforderlich 

100 Pfund Roheisen geben Kolbcneisen 

oder 1 Centner Roheisen giebt Kolbeneisen 

Der Abgang von altem Schmiedeeisen etc. ist % oder 12% pro Cent. 
Zu 100 Pfund Kolbeneisen sind Holzkohlen erforderlich 

oder zu 4 % Centner 1 Korb Holzkohlen 

1 Centner Kolbeneisen erfordert demnach % Korb Holzkohlen . . . 
1 Kolbenfeuer liefert wöchentlich an Kolben 

IV. Bei der Stabeise!- Walzerei. 

Der Abgang von Kolbcneisen zu verkäuflichen Stab- sowie Riecheisen ist 
9 / l00 oder 9 pro Cent. 

100 Pfund Stab- und Rietheisen erfordern an Kolbcneisen 

oder zu 1 Centner Stab- und Riecheisen ist an Kolbcneisen erforderlieh . 

100 Pfund Kolbeneisen geben Stabeisen 

oder 1 Centner Kolben- giebt Stabeisen 

Zu 100 Pfund Stab- und Riecheisen sind Steinkohlen erforderlich . . . 

oder zu 1 Centner dergleichen Kisen 

Zu 3b Centner Stab- und Riecheisen sind Steinkohlen erforderlich . . . 

oder bei 1 Tonne Steinkohlen werden Stabeisen gewalzt 

Das Stabeisen-Walzwerk liefert wöchentlich nicht feine Sorten 

Der Abgang von Rohschienen zu verkäuflichem Stabeisen ist '% 0# od. 15 pCt. 

100 Pfund Stabeisen erfordern Rohschienen 

oder zu 1 Ctnr. Stabeisen sind Hohschicncn erforderlich 



1 in 
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2 



35/ 
191 

' 3« 

7 



64 
21% 



12,93 
64 



1,26 
1,39 
49% 



45 



55 



30 

71% 

79% 



15% 

87% 
96% 



22 «8/ 
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35 ,o % 
73% 

83% 



5 
300 

1 
1 
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15% 



7,64 
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Hanshalts Grundsätze in Rybnik. 



Maas. 



Tanne 



C.-F. 



Inhalt. Gewicht. 



t/r. ii. 



100 I*fund Rohseidenen geben Stabeiseu . . 
oder 1 C'entnor Rollschienen giebt Stabeisen 

V. Bf i der Band-Sehne ide - um 

Der Abgang von Anlauf und schwachem Kolbeneisen zu Hand - Schneidc- 

und Facon-Eisen ist 9 pro Out. 

100 Centner Kolben geben Hand- etc. Eiseu 

Zu 100 Pfund Band- etc. Eisen aus Kolbeneisen Bind an .Steinkohlen erforderlich 

oder zu 1 Ctnr. Hand- etc. Eisen aus Kolben . „ „ 

Zu 36 Centner Hand- etc. Eisen sind "au Steinkohlen erforderlich . . . . 
Bei 1 Tonne Steinkohlen »erden demnach an Hand- etc. Eisen erzeugt . . 
Der Abgang vom Stabeisen zum Hand- etc. Eisen ist 4 pro Cent. 

Zu 100 Pfund Hand- etc. Eisen ist an Stabeisen erforderlich 

Zu 1 Center Hand- etc. Eisen ist Stabeiseu erforderlich 

100 Pfund Stabeisen geben an Hand- etc. Eisen 

1 Centner Stabeisen giebt dergleichen Eisen 

100 Pfund Band- etc. Eiseu au» Stabeisen erfordern an Steinkohlen . . . 

oder zu 1 Ctr. Hand- etc. Eisen aus Stabeisen sind Steinkohlen erforderlich 

oder bei 1 Tonue Steinkohlen werden erzeugt 

Das Hand- etc. Eisenwalzwcrk liefert wöchentlich 

VI. Bei der Bleekwalxerei. 

Aus 100 Centner Blccheisen werden geliefert 

76% Centner Bleche, 

21 „ Abfall«- und 

2 % - Fcucrabgang. 

Zu 1 Centner fertigen Blechen sind Steinkohlen erforderlich 

Zu 100 Pfund dto. dto. 

Zu 1 Centncr Sturzblech ist Stabeisen erforderlich 

Abschnitte fallen bei 1 Centncr fertiger Sturzbleche 

Ein Sturzbleeh-Walzwcrk liefert wöchentlich 

VII. Beim Kegselbleck. Walzwerk. 

Aus 100 Centner Blechcisen werden geliefert 

81 % Centner Bleche, 

13% , Abfalle und 
5 % - Feuerabgang. 
Zu 1 Centner fertiger Bleche sind Steinkohlen erforderlich 
Zu 100 Pfund also ............. 

Zu 1 Centner Kessel blechen sind Stabeisen erforderlich . 
Abschnitte fallen bei 1 Centner fertiger Kesselblcche . . 
Ein Kcsselblech-Walzwcrk liefert wöclientlich ... 

VIII. Bei der Flammofcn-Friseherei. 

Der Abgang von gefeintem lioheisen zu Rohschienen ist oder 12,6 pro Cent. 
100 Pfund Rohschienen erfordern Feineisen 

oder zu 1 Centner Rohschienen ist Feineisen erforderlich 

100 lfund Feineisen geben Rohschienen 

oder 1 Centner Feineisen giebt Rohschienen 

Zu 100 Pfund Rohschienen sind Steinkohlen nöthig 

oder zu 1 Centner Rohchicnen sind Steinkohlen erforderlich 

Die Flammofen-Frischeret liefert wöchenüich bei einem Ofen 
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Voi den Kolben- und Stabefoenfencrn erfolgt« t 

Von l l'cucni in Karetenhütte ä 44 Wochen h 30 Ctnr. auf 170 Wochen 
,3 „ in (iottartowitz ä 44 - h 50 . .132 „ 
■ 1 r «<*gl. ä 24 V, „ ä50 . „ 24% „ 
Dasselbe Feuer in (Jottartowitz in 20 Wochen a 45 Centner incl. 497 
Centuer Illechplatten , wovon jede über % Cenrner schwer und 240 Ctnr, 
wovon jede über 1 % ('entner schwer 



II. Vom Stabchen-Walzwerk: 

1 Stabeisen-Walzwerk zu Paruschowitz erzeugt in 33% Wochen ä 300 Ur. 
au» Kolbeneiscn 2502 Centner Mcclieiseii 762* Centuer Stabeisen, 
aus Kolischienen dto. dto. 510 dto. dto. 

III. Von den Band-Schneide- nnd Facon-Kisrn-Walzwerk : 

Dieses Walzwerk liefert in 20 Wochen ä 280 Centner 

welche bestehen aus Schneide- und Heckeisen 

Bandeisen 



IV. Von den Blech- Walzwerken: 



1 Sturzblech-Walzwerk in 32 Wochen ä 60 Centner 
welche bestehen aus Modellblech . . 

Kisenblech Nro. 1. 
dto. Nro. 2. 
dto. Nro. 3. 
dto. Nro. 4. 
Ausschussblech 
Ah 



V. Von dem Kesselblerh -Walzwerk 



in 20 Wochen ä HO Centner 



Modell bleche 
Abschuittbleche 



VI. Von dem Zinkblech - Walzwerk 

in 40 Wochen a 100 Centner 

VII. Von 1 Flamm -Frischofen 

in 4 Wochen^a 150 Centuer an Kohschiencn .... 



1,500 
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16,625 
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10,640 
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1,920 
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Lohn - ¥eriheilung 



in 



Rybnik, Gleiwitz und der Königshütte. 



& » ^ 



Den Frischem Schmiedelnhn fiir Stabeisen 

Blechplatten das Stück über l / % Ctr. schwer 
«Ito. „ , » 1% » „ 

Kolbencisen 

Beim Stabeisen-Walzwerk Walzerlohn 

Beim Bandeisen- Walzwerk aus Kolben 

aus Stabeisen 

Bei dem Sturzblech-Walzwerk Modellblcch 

Sturzblech Nro. 1 

dto. Nro. 2 

dto. Nro. 3 

dto. Nro. 4 , 

Ausschussblech 

Abseimittblech 

Beim Kesselblech-Walzwerk Kcsselblerh 

Abschnittblech 

Beim Zinkblech-Walzwerk Nro. 2 

Nro. 3 

Bei der Flammofcn-Friscberei, Uohschiencn 

Bei den Theerofen pro Brand 

pro Fass Theer abzudampfen 

m n Hartpech abzudampfen 

Sämmtlichc Hohofen- Arbeiter für im Gcdinpc erblasenes Roheisen . . . 

pro ('entner Kcineiseii • . 

„ „ Dcckplattcisen 

u , Stabeisen 

„ „ Bahnschicnen • 

„ „ Feineisen 
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Für den fremden, die Provinz besuchenden Reisenden bietet die Umgegend von 
Gleiwitz, eines für die gewerbliche Industrie so sehr wichtigen Punktes, wohl manches 
Sehenswerthe dar , und verdienen die zunächst der Königl. Elsengiesserei belegenen ver- 
schiedenen Maschinen -Werkstätten wohl auch einer Besichtigung, wenn immer selbige 
bis jetzt auch keine besondere Grossartigkeit in ihren Leistungen wie mechanischen Hulfs- 
mitteln erreicht haben. 

Die unfern dem Bahnhofe belegene Blumreich'sche Glashütte hat ihren Betrieb 
allein auf Anwendung von Steinkohlen beschränkt, und das Emilien -Paulineu -Zinkblech- 
Walzwerk ganz nach dem Ohlauer eingerichtet, verdient wegen Lieierung von besonders 
gesuchten und schönen Blechen ebenfalls wohl einer Erwähnung. 

Von bei weitem grössern Interesse dürften dagegen mehrere Eisenhütten einer 
näheren Betrachtung für Werth gehalten werden, und unter diesen ganz besonders die 
neue AnInge, welche unfern des an der Oberschlesischen Eisenbahn belegenen Bahnhofes 
Rudzinitz liegen, welche zu dem Dominial-Verbande Rudzinitz und Piela gehören, und 
deren jetzige Besitzer die Herren Obermann und Rufter sind. 

Die frühern alten Hütten, wovon die meisten auch noch jetzt beibehalten, ver- 
dienen weiter keiner besondern Erwähnung, und zeichneten sich namentlich nur wegen 
Lieferung ganz vorzüglicher Bleche grösserer Dimensionen und Stärken aus. 

Erst im Jahre 1848 entstand die neue Puddel- und Walzwerks - Anlage , von 
Hoffmann in Breslau projektirt und ausgeführt. 

Diese neue Anlage zeichnet sich dadurch schon allein rühmlichst aus, dass sie 
ausser einer sehr zweckentsprechenden Rnumvertheilung, auch alle neuern Erfahrungen nach 
Möglichkeit benutzt und sinnreich in Milanwendung gebracht hat, daher eine weitere 
Andeutung hier wohl auch ihre geeignete Stelle findet. 

Diese neue Hütte ist an eine vorhandene Alte dergestalt angebaut und zu einem 
gemeinschaftlichen Ganzen verbunden, dass hier an einem durch die Klodnitz betriebenen 
Wasserrade nicht nur die 3 Paar Grabcisenwalzen nebst zugehörigen Schweissöfen und 
Cirkular-Scheere auf der einen Seite, sondern die 2 Paar Blechwalzen nebst Band- und 
Feineisen-Gerüsten, so wie dazu gehörige Schweiss- und Blechglüh-Ofen auf der ent- 
gegengesetzten Seite mit genügsamer Räumlichkeit , und zwar so , dass letztgenannte Be- 
triebs-Vorrichtungen sich iri dem östlichen Flügel der neuen Hütte befinden, angebracht sind. 

Auf der entgegengesetzten Seite in dieser neuen Hütte steht die Dampfmaschine 
von etwa 30 Pferdekraft, wobei dio direkte Ankupplung des Luppenwalzwerks an die 
Pleyelstange, die einfachste Verbindung der Kraft und Lastseite herstellt. An der gegen- 
über liegenden Hüttenwand befinden sich 3 gelrennte Ofensysteme mit zusammen 4 Pud- 
del- und 2 Schweissöfen, welche zur gleichzeitigen Dampferzeugung je 4 einzelne Kessel- 
röhren zwischen liegend haben, also im Ganzen deren 12 Röhren, die durch eine ge- 
meinschaftliche bis zu den Maschinen führende Dampfverbindungsröhre zu einem Ganzen 
zusammengekuppelt sind. Sämmlliche an dieser Längenseite der Hütte stehende Oefen 
habeu ferner nur eine in der Älitte der Hütte ausserhalb aufgeführte gemeinschaftliche 
Esse, und sind mit dieser unter der Sohle fortgeführte Züge verbunden. 

In der Längenaxe der Luppen-Walzgerüste steht der Dampfhammer, welcher die 
sehr zu beachtende Einrichtung darlegt, dass die Dampfmaschinen für sich allein, also 
getrennt vom Hammerwerk, mittelst Balancier mit letzterem verbunden, gegen das Nas- 
mylh'sche Patent, bedeutende Vorzüge wohl nicht verkennen lässt, und dem Herrn Hofl"- 
mann zum grossen Verdienst gereicht, dieser wesentlichen Verbesserung am Dampfhammer 
den ersten Eingang in unserer Provinz verschafft zu haben. 
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Eine ganz kleine Maschine an der HüUenwand zwischen den Oefen angebracht, 
dient zur Wasserhebung, und ist zu demselben Bebufe auch für die andern Walzgerüste 
noch ein Pumpwerk an dem Wasserrade angekuppelt. 

Da die unmittelbare Nähe der Eisenbahn den Besuch dieser Hütte sehr erleichtert, 
so verdient dieselbe wohl auch vorzugsweise einer Besichtigung, die jedenfalls vollen 
Ersatz gewahrt. _____ 

Weniger Neues bieten die zur Herrschalt Schlawcnczitz gehörigen Hütten dar, 
obschon dieselben einen recht bedeutenden Verband und grosse Ausdehnung in sich fassen, 
jetzt aber einer allgemeinen Betriebsreform unterworfen werden, deren Ergebniss zuvor 
abgewartet werden muss. 

Die beiden grossartigen Anlagen am Klodnitz - Kanal , Sehlawenczitz und Bleche 
hammer, beide von Baildon erbaut, zeichneten sich früher durch ihre durchdachte muster- 
mässige Anlage und technischen Vorrichtungen besonders rühmlich aus, haben allerdings 
aber, namentlich was die erstere Anlage anbelangt, in ihren Räumlichkeiten einem grös- 
sern Betriebszweige angehörend, sich bis zur Jetztzeit nicht dazu verwenden lassen und 
sind ebenso auch durch die Fortschritte und Erfahrungen der Jetztzeit einer wesentlichen 
Reform wohl bedürftig gewesen. 

Eine dem Grafen Henkel gehörige Anlage, die Anlonienhülte verdient deshalb 
eine Beachtung, weil der im Jahre 1803 vom Maschinen-Direktor Holzhausen erbaute 
Coacks-Hohofen so angelegt ist . dass kein besonderer Gichlenzug nöthig, sondern das 
sehr günstige Terrain gestattete die Ofengicht mit dem Coacksplatze in eine Ebene zu 
bringen , welche gleichzeitig das Stölln-. Mund- und Förderloch der nahe belegenen 
Kohlengrube enthalt, und somit gar keine weitern Transportkosten für die Kohlen erfordert. 

Erst in den Jahren 18 4s / 49 ist ein zweiter Hohofen mit besonders starker Geblase- 
Dampfmaschine hinzugetreten, welcher in 1850 seine erste Hüttenreisse beginnen soll. 
Dieser neue Ofen ist gauz nach belgischem 3Iusler mit weilen Schacht- und Gicht-Dimen- 
sionen konstruirt. und wird also in dieser Hinsicht nun auch den ersten Fortschritt bei 
diesem wichtigen Betriebszweig in Oberschlesien darlegen. Jedenfalls lässt sich ein guter 
Erfolg erwarten und ebenso dann auch die Bahn, auf welcher fortzugehen, als gebro- 
chen annehmen. 

Die gesammle Anlage ist jedenfalls eines Besuches werth und in jeder Hinsicht 
als zweckentsprechend angelegt zu betrachten. 

In dem Beuthner Stadtwalde, in der Mitte zwischen Königshütte und Gleiwitz, 
seitwärts der Kronprinzen-Strasse , liegt eine neuere Coacks-Hohofen-Anlage, die Frie- 
denshülle, mehreren Kaufleuten in Beuthen gehörig, welche jetzt 1 Hohofen enthält, ur- 
sprünglich aber die Anlage von deren 2 in sich fasste, welche in ihren Betriebs-Ergeb- 
nissen besonders günstig hervortritt, wenn immer im übrigen keine neuern Einrichtungen 
aufzuweisen hat, so verdient selbige doch immer eines Besuches. 
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statt vergrÖNsen lies vergrössert. 
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statt einwirkte lies einwirkten. 
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statt wurden lies wurde. 
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statt Jöhre lies Jahre. 
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statt komplette lies kompletten. 
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statt gegeneinander überstehende lies einander gegenüberstehende. 
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statt Pfand lies Pfund 
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statt anftlnjjlichrn lies anfänglich. 
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statt Heimlichkeit lies Aehnlichkeit 


» 


33 




7 


" 




statt Verkochungs lies Vercoackung». 
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statt versehene lies versehen. 
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statt oben gewölbte lies oben von gewölbten. 
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statt demselben lies denselben. 
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statt künstli h lies künstlich. 
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statt Arbeitern lies Arbeiter. 
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stall 236 lies 556. 
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statt befriedigenden lies befriedigende». 
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